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Kupfer. 


Pin feiner Eigenfchaften maden das Kupfer zu einem 
der fchägbarften Metalle. Es ift von befannter bräunlichrother 
Farbe, eines hohen Glanzes fähig, von mäßiger Härte, fehe 
großer Debnbarfeit, weder zu leicht» noch zu ftrengflüffig, wider: 
fteht in fehr bedeutendem Grade der Zerftörung durch Luft und 
atmofphärifhe Einflüffe überhaupt, und liefert in Vereinigung 
mit anderen Metallen äußerft brauchbare Gemifche. Der Bruch ' 
ded reinen Kupferd (welches zugleich das dehnbarfte, feftefte 
und für alle Zwede tauglichfte ift) zeigt fich etwas verfchieden an 
gegoffenen und an gefchmiedeten Stüden. Bei erfteren hät die 
frifhe Bruchflähe eine rein fupferrothe Farbe, vollfommmenen 
Metallglanz, und ein zackiges, undeutlich körniges (meder fry: 
Rallinifhes noch fchuppiges) Gefüge: Im gefchmiedeten Zus 
fande erfcheint das Gefüge fehnig; jedoch fo, daß die einzelnen, 
nicht beſtimmt hervortretenden Sehnenbündel zu einer ganz gleich» 
artigen Maſſe von lichtrother (nicht ziegelrother oder ſchmutziger) 
Farbe und etwas ſeidenartigem Metallglanze verwebt ſind. An 
Haͤrte ſteht das Kupfer dem Eiſen nach, dem Platin ungefähr 
gleih, dem reinen @ilber aber vor. Auch hinfichtlich der abfolu: 
ten Befligfeit wird das Kupfer von dem Schmiedeifen übertroffen. 

Dad Kupfer it eines der dehnbarſten Metalle, und zeichnet 
fih in diefer Beziehung defto mehr aus, je reiner es ifl. Das 
teine Kupfer ift bei allen Temperaturen, bis zur Schmelzhitze, 
vollkommen dehnbar; und nur das unreine zeigt fich in der Glüh—⸗ 
bige weniger geſchmeidig. Durch kaltes Hämmern, Walzen und 
Drahtziehen wird das Kupfer viel weniger hart und ſpröde, als 
Eiſen, Stahl, Meſſing, legirtes Silber und legirtes Gold; es 
beſitzt zugleich die Eigenſchaft, durch eine verhaͤltnißmaͤßig ge: 
ringe Hitze alle ſeine natürliche Weichheit und Dehnbarkeit wie— 
der zu erlangen, wozu bei gutem reinen Kupfer eine nicht viel 
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hinreichend if. Diefer Umftand verdient die meifte Berüdfichtie 
gung bei der Anfertigung gold» und filberplattirter Bleche, welche 
fo felten und fo ſchwach ald möglid) geglüht werden müffen, weil 
in flarfer Hige fi dad Silber oder Gold mit dem Kupfer chemifc 
vereinigt und fein ſchönes Anfehen verliert. Darum gebraucht 
man zu Plattirungen nur das reinſte Kupfer. 

Gegoſſenes Kupfer hat ein ſpezifiſches Gewicht von 8.83 bis 
8.90, gefchmiedetes oder zu Draht und Blech verarbeitgtes dages 
gen von 8.87 bis 8.96; die Anwefenheit von mehr oder weniger 
fremden Stoffen hat hierauf bedeutenden Einfluß. Die Schmelz: 
hige des Kupfers iſt anfangendes Weißglühen, und wird zu 
862° R. angegeben; dad Metall zeigt im Fluſſe eine bläulichs 
- grüne Farbe, und fryftallifirt bei fehr langſamer Abfühlung. 
Zu Bußwaaren taugt dad Kupfer wenig, und gerade das reinfte 
am wenigften, weil es beim Erftarren fi) ausdehnt (fleigt), 
und dadurch im Innern viele Blafen erhält, wenn man es nicht 
genau bei dem Higegrade gießt, wo es ſchnell in der Form ers 
ftarren muß. Durch Vernachlaͤßigung diefer legtern Vorficht kön⸗ 
nen gegojfene Platten und Stäbe leicht zum Ausſtrecken unter 
Hämmern oder Walzen untauglic werden, weil die im Junern 
entſtandenen Höhlungen zu Schiefern und Dopplungen Anlaß 
geben. Die Formen, worein man Kupfer gießt, müſſen äußerft 
forgfältig getrocknet ſeyn, weil die geringite Spur von Feuchtig— 
feit ein heftiges Herumfprigen des Metalles veranlaßt. 

In völlig trodener Luft, fo wie in reinem Iuftfreien Waſſer 
bleibt dad Kupfer bei gewöhnlicher QIemperatur unverändert; das 
gegen orydirt e& fi durch die gleichzeitige Einwirfung der Luft 
und der Beuchtigfeit, nimmt zugleich Kohlenfäure und Wajfer 
auf, und bededt fich mit einer Kruſte von wailerhaltigem Fohlens 
fauren Kupferoryde, welche grün it, und den Namen Grüns 
fpan oder Kupferroft führt. Diefer Überzug erlangt unter 
gewijlen Umftänden (befonders, wie es fcheint, bei fehr langfa= 
mer Bildung, wie fie auf in der Erde vergrabenen Kupferftüden 
Statt findet) einen hohen Grad von Dichtheit und fogar Glanz. 
Man ſchätzt ihn, wenn er ſchön ift, fehr an den antifen Ges 
genftänden aus Kupfer und Bronze (Antifengrün, Antike 
Bronze, ‘Verde anlico, grüne Patine), und bringt ihn 
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auf neuen Arbeiten durch künſtliche Behandlung hervor (ſ. Art. 
Bronziren, Bd. Ill. ©. 167, 172). 

Wird Kupfer unter Zutritt der Luft erhitzt, fo läuft feine 
blanfe Oberfläche durch beginnende Orydation mit lebhaften Bar: 
ben an, welche in ihrer Art und Aufeinanderfolge den Anlauf: 
farben des Eifensd und Stahls (Bd. V. S. 3) ganz ähnlich find. 
Auerft wird das Kupfer goldgelb, dann mit jleigender Kite far: 
mefinroth, violett, dunfelblau, hellblau und blaß meergrün. 
Diefe legte Barbe geht durch Mefliragelb wieder in Roth und dann 
in Meergrün über, worauf die Metallflähe grau wird, und bei 
Annäherung der Glühhige ſich allınälid mit einer braunrothen 
Haut von Kupferorydul bedeckt. Diefe wird nad) und nach dicfer, 
nimmt bei längerer Dauer des Glühens und freier Einwirfung der 
Luft eine fchwarzbraune Farbe an, und verwandelt ſich zulegt ganz 
in Kupferoryd. Beim Erfalten (befonders beim ſchnellen Abfühz 
len durch) Waſſer) und beim Biegen oder Hämmern des geglühten 
Kupfers fällt jener Überzug in Blättchen oder Echuppen ab, 
welhe man KRupferbammerfhlag oder Kupferaſche 
nennt. In ftarfer Weißglühhise verbrennt das Kupfer mit fchö- 
ner grüner Slamme, wobei fi) ebenfalld Kupferoryd erzeugt. 


Verbindungen des Kupfers. 


1. Kupfer mit Sauerftoff. — Außer einem in tech» 
niiher Beziehung ganz unwichtigen Superoryde befigt das Ku— 
pfer zwei Orydationdftufen: das Oxydul und das Oryd, deren 
Zufammenfegung im Art. Äquivalente (8.1. S. 140) an: 
gegeben iſt. 

Das Kupferoxydul entſteht, wie ſchon angeführt 
wurde, beim Glühen des Kupfers an der Quft, in der erſten Pe— 
riode der Orpdation, kann jedoch auf diefe Weife nicht leicht ohne 
Beimifhung von Kupferoryd erhalten werden. Reiner bereitet 
man ed auf verfchiedene Weife: a) Man digerirt Kupferhammer: 
Ihlag mit verdünnter Schwefelfäure, wäfcht den Rücditand mit 
Bafler aus und trodnet ihn. Die Säure löfet das Kupferoxyd 
auf, hat aber auf dad Orydul feine Wirkung. — b) Man ver: 
mengt 5 Theile Kupferoryd innig mit 4 Theilen feiner Kupferfeil: 
Tpäne, und glüht dad Gemenge ſtark in einem bedeckten heſſiſchen 
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Ziegel, Der Sauerftoff des Orydes geht zur Hälfte an das me⸗ 
tallifhe Kupfer über, und fo verwandelt fich das Ganze in Oxy⸗ 
dul. Eine in der Ausführung bequemere Abänderung diefed Vers 
fahrens befteht darin, dünne Kupferblechſtücke in einem Ziegel 
abwechfelnd mit fehr dünnen Lagen Kupferoryd zu ſchichten, den 
Ziegel zu bedecken und wie im erften Falle zu glühen. Hierbei 
fann ein Überfchuß von Kupfer ohne Schaden angewendet werden, 
weil die nicht zu Orydul gewordenen Theile des Metalles fich Teicht 
abfondern laſſen. — c) Man pulvert und vermengt ı00 Theile 
Kupfervitriol mit 57 Theilen Fryftallifirten Fohlenfauren Natrons ; 
erhigt dad Gemenge in einer Schale gelinde, daß es in Waflers 
fluß kommt; pulvert es, nachdem eö wieder feſt und troden ge— 
worden ift; mengt 25 Theile feine Kupferfeilfpdne darunter, und 
fegt dad Ganze in einem Ziegel 20 Minuten lang der Weißglüh— 
bige aus. Die gefchmolzene Maſſe wird gepulvert, mit etwas 
Waller fein gerieben, und mit mehr Waſſer audgewafchen, um 
das erzeugte fchwefelfaure Natron zu entfernen. — d) Man lö« 
fet Rupfer in Salzfäure auf, indem man diefer allmählich, kleine 
Portionen Salpeterfäure zumifcht ; dampft die Auflöfung, weldye 
falzfaures Kupferoryd ift, bis zur Trockenheit ab; und erhigt den 
Ruͤckſtand in einem bededten Ziegel bis zum Schmelzen, wos 
bei er unter Verluſt von Waffer und Chlor zu Aupferchlorür wird. 
Bon legterem vermengt man 5 Theile forgfältig mit 3 Theilen 
wajjerfreiem fohlenfauren Natron ; fchmelzt dad Gemenge in einem 
bedediten Ziegel bei gelinder Glühhitze, und zieht die wieder erfal- 
tete Maffe mit Waffer aus, wobei Kochfal; fich auflöfet und das 
Kupferorgdul als Rüdftand bleibt. — e) Man löfet Zucder und 
fryftallijirten Grünfpan zufammen in Waffer auf, und läßt die 
Flüſſigkeit, unter öfterem Zufag einer. Fleinen Menge Eſſig und 
Erneuerung des verdampfenden Waſſers, anhaltend kochen. Dad 
hierbei fi in großer Menge abfcheidende Orydul wird nad) dem 
Abgießen der Auflöfung mit reinem Waffer mehrmals ausgewa- 
fhen und zulegt getrocnet. 

Das Kupferorydul ift ein Pulver von rother, bald mebr, 
bald weniger in's Bräunliche ziehender Farbe, welches durch hef— 
tiged Slühen bei abgehaltener Luft in Kupferoryd und metallifches 
Kupfer zerfällt (daher man bei feiner Wereitung Feine zu große 
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Hige anwenden darf), hingegen durch Glühen an der Luft noch 
Sauerftoff aufnimmt und fi in Kupferoryd verwandelt. Mit 
Glas zufammengefchmolzen, färbt e8 daffelbe roth, worauf eine 
niht unbedeutende Anwendung des Kupferoryduls beruht (f. Art. 
Slasflüffe, Bd. VII. &.38). Auf der Bildung von Orydul 
beruht das Bronziren fupferner Medaillen und Gefäße, ſ. Bd. III. 
S. 169. Außer der dort angegebenen Methode durch VBeftreichen 
mit Kolfothar (Engelroth) dient zum Bronziren der Gefäße aud) 
folgendes Verfahren: 4 Theile Kolkothar oder zerftoßener Rörhel, 
42heile Srünfpan und ı Theil feine Hornfpäne werden mit Eſſig 
ju Brei angerieben, welchen man gleihmäßig auf das Kupfer 
ſtreicht, wornach man letzteres über Steinkohlen-Feuer ers 
hitzt, bis der Überzug troden und ſchwarz geworden ift, es dann 
abwäfcht und trodnet. 

Das metallifche Kupfer ift im Stande, ein inniges Gemenge 
mit Kupferorydul einzugehen. Wird nämlich Kupfer unter dem 
orpdirenden Einfluffe der Luft Iange im Schmelzen erhalten, fo 
erzeugt fi) Orydul, welches mit dem Metalle dergeftalt vers 
mengt bleibt, daß die Maffe dem Anfcheine nach völlig gleichar: 
tig it. Das Oxydul vertheilt fidy hierbei gleihmäßig durch die 
ganze Metallmenge, obfchon deffen Bildung nur auf der Ober- 
flähe Statt finden kann, wo die Luft Zutritt hat. Durch einen 
Gehalt an Orydul wird die Feftigfeit und Dehnbarfeit des Kur 
pferd vermindert, und zwar hauptſächlich in der gewöhnlichen 
Temperatur, d. h. dad Kupfer wird kaltbrüchig. Reines Kupfer, 
welchem ».ı Prozent (!/,o) Kupferorydul beigemengt ift, bat 
ſchon fo fehr an Gefchmeibigfeit verloren, daß es fich in der ges 
wöhnlichen Temperatur nicht bearbeiten läßt, ohne fhieferig zu 
werden und Kantenrijfe zu erhalten. Steigt der Orpdulgehalt auf 
1,5 Prozent (?/,,), fo wird die Verminderung der Dehnbarfeit 
auch in der Hige fehr bemerkbar: das Kupfer ift Faltbrüdig 
und rothbrüchig zugleich. Auf ein mit Fleinen Mengen anderer 
Metalle verunreinigted und dadurch in der Hige minder dehnba— 
res (rothbrüchiges) Kupfer wirft die Gegenwart von etwas Dry» 
dul in fo fern vortbeilhaft, ald dadurch der Rothbruch vermindert 
wird, wenn die Menge ded Oryduls nicht-über .ı?/, bis 2 Prozent 
beträgt. Während daher bei übrigens reinem Kupfer die Beimis 
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fhung von Orydul jederzeit ein großer Sehler ift, wird im Ges 
gentheile ein unreined Kupfer durch eben diefe Beimifchung vers 
‚ bejlert. Die Menge Orydul, welche das Kupfer aufzunehmen 
vermag, iſt fehr bedeutend; Karftem gedenft eines alles, wo 
fie 13.47 Prozent der ganzen Maffe, alſo ungefähr ı Theil gegen 
6'/, Theil metallifhes Aupfer , betrug. Der Orydulgehalt, aud) 
wenn er gering ijt, macht das Kupfer zu Platten für den Kupfers 
ftid) unbrauchbar , weil vom Oxydul weiche und undichte Stellen, 
fogenannte Afhenflede, entitehen. — Das orydulhaltige 
Kupfer zeigt nicht die Eigenfchaft des reinen Kupferö, beim Er« 
ftarren fih auszudehnen und dadurch in den Formen, worin 
ed gegojlen wird, zu fleigen. Durch Umfchmelzen in Berührung 
mit Kohle kann das Kupfer von beigemifchtem Oxydul gereinigt 
werden, indem legteres fih zu Metall reduzirt. 

Das Kupferoryd wird erhalten: a) durch fortgefeßtes 
Slühen des Kupferhammerfchlages, wobei derfelbe ſich mitteljt 
des Sauerſtoffes der Luft volljtändig orydirt; b) durch Glühen 
des Fohlenfauren oder des falpeterfauren Kupferorydes oder. des 
Kupferoxydhydrates. ES it ein Pulver von fchwarzer Farbe, 
ſchmilzt in ftarfer Weißglühhitze, und wird durch Glühen mit 
Kohle zu metallifchem Kupfer reduzirt. Glas wird vom Kupfer- 
orpde grün gefärbt (f. die Art. Emailfarben, Bd. V. ©.287, 
und Glasflüffe, Bd. VII ©.37). In Verbindung mit Waf: 
fer ſtellt es ein Hydrat von hellblauer Farbe dar, welches als 
Miederfchlag erfcheint, wenn die Auflöfung eines Kupferorydfal- 
zes mit ägendem Kali oder Natron im Üüberſchuſſe verfegt wird, 
Das Kupferorydhydrat zerfegt ſich fehr leicht, indem es feinen 
Waſſergehalt fahren läßt, zu Kupferoryd wird, und dem zu Folge 
eine fehwarze Farbe annimmt, Diefe Veränderung findet nach 
und nad Statt, wenn man dad Hydrat unter der Flüjfigfeit fte« 
ben läßt, in welcher es erzeugt wurde; ja fie ift felbit beim Aus— 
wafchen und Trocknen, oder doch bei längerer Aufbewahrung im 
trockenen Zuftande faum ganz zu vermeiden. Cchnell und voll: 
ftändig erfolgt die Abfcheidung des Waflerd und das Schwarz« 
werden durch Hitze, felbit unter Waſſer (4.8. wenn man das Aus 
pferorydhydrat mit Waller kocht). Diefe leichte Zerfegbarfeit ift 
Urfache, Daß man befondere Verfahrungsarten anwenden muß, 
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um dad Kupferorydhydrat als Farbe fchön und dauerhaft darzu— 
fiellen. Das fogenannte Kalfblau und das franzöfifche Fünfte 
Ihe Bergblau (cendres bleues) find Kupferorydhydrat im 
Verbindung mit mehr oder weniger Kalfhydrat; von ihrer Bes 
reitung ift im Artifel Bergblau (Bd. II. ©. ı5) gehandelt. 
Die im Handel unter dem Namen Bremergrün (Bremer 
blau) vorfommende Farbe ift Kupferory‘hydrat, welchem als 
wufällige Verunreinigung ein geringer Antheil fohlenfauren Kalfs 
(aus der bei der Bereitung angewendeten Agfalilauge herrührend) 
beigemengt ift. Das Neuwiederblau ift ein ganz ähnliches 
Produft. 

Das Bremergrün bildet fehr leichte und lockere zerreibliche 
Stücke von einer etwas blaffen blauen Farbe, welche jedoch eines 
gewillen Feuers nicht entbehrt. Als Wailerfarbe gebraucht, gibt 
es ein helles Blau, in Ohl ein ausgezeichnet ſchönes Grün, wels 
ches dadurch entiteht, daß fich das Kupferoryd chemifch mit den 
Beitandtheilen des Oplfirnijfes verbindet. Bei der Fabrikation 
des Bremergründ geht man zuerft auf die Bereitung von baſiſch⸗ 
ſalzſaurem Kupferoxyde aus, welches nachher durch Behandlung 
mit atzender Kalilauge volitändig feiner Säure beraubt und in 
Kupferoxydhydrat verwandelt wird. Das gewöhnliche Verfahren 
it folgendes: A) 225 Pfund Kochſalz und 222 Pfund Kupfervis 
ttiol werden trocken gemengt, und dann auf einer gewöhnlichen 
Farbemühle mit Waffer zu einem etwas dicken Brei gemahlen, 
wobei der Witriol durch dad Kochfalz zerfegt und in falzfaures 
Kupferorpd verwandelt wird. — B) 225 Pfund Kupferblecye 
(altes Schiffsfupfer, Abfälle aus Werfftätten u. dgl.) werden 
mittelft einer Schere in Stüde von etwa ı Quadratzoll Größe 
gefhnitten, dann in hölzernen Kübeln mit 2 Pfund Schwefel: 
fäure, welche mit der nöthigen Menge Waſſer verdünnt ijt, bes 
handelt, um die Unreinigfeiten zu erweichen; und endlich in Roll- 
fäflern mit Waifer rein gewafchen. — C) Die Blechſtückchen 
werden nun in den fogenannten Orydirfälten mit dem aus Kupfers 
vitriol und Kochſalz bereiteten Breie (A) in Lagen von einem hal—⸗ 
ben Zoll Höhe aufgefchichtet und der Einwirfung deffelben über: 
laſſen. Die Orydirfäften find aus eichenen Dielen ohne eiferne 
Nägel zufammengefügt, und befinden fic) in einem Keller oder 
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einem andern Raume von gleich bleibender gemaͤßigter Tempera: 
fur. Um eine innigere Berührung der Theile unter fid) und mit 
der Luft hervorzubringen, wird während eines dreimonatlichen 
Stehens die Maſſe alle zwei oder drei Tage mit einer fupfernen 
Schaufel umgenengt, indem man fie in einen nebenftehenden Ka— 
ften überfchöpft, und dann auf gleiche Weife wieder in den erjten 
Saiten zurücbringt. Mach Ablauf von drei Monaten, während 
welcher ſich eine hinreichende Menge bafifch-falzfauren Kupferoxy⸗ 
des gebildet hat, bringt man den ganzen Snhalt in einen 
Shlämmbottih, und fucht durch wenig Waffer alle auflöslichen 
falzigen Xheile aus dem entitandenen Schlamme audzuziehen. 
Die Waſchflüſſigkeit wird zu der Konfiftenz, welche der Brei (A) 
batte, abgedampft, und in diefen Zuftande bei einer neuen Oper 
zation zugelegt. — D) Der ausgewafchene grüne Schlamm wird 
von unveränderten Kupferftückchen durch Abfeihen getrennt, mit 
Handeimern, weldhe 3o Pfund Waſſer fallen, in einen Bottich 
gemeſſen und darin tüchtig dunchgerührt. — E) ©o viel Hands 
eimer voll Schlamm eingemejjen find, fo viel Mal zwei Pfund 
Sal;fäure von 15° Baume (fpezif. Gewicht 1.113) werden uns 
ter den Schlamm gerührt, worauf er 24 bis 36 Stunden lang 
in Ruhe bleibt. — F) In einen andern Bottic (die fogenannte 
Bläubütte) bringt man für jeden Eimer gngefäuerten 
Schlamms 2'/, folde Eimer vol Agfalilauge von 25° Baume, 
welche rein filtrirt und fo wenig als möglic) gefärbt feyn muß. — 
G) Wenn obige Bütte (E) die angegebene Zeit hindurch geftans 
den bat, wird auf jeden Eimer hineingebradhten Schlammes noch 
ein Eimer Waffer eingerührt, — H) Sodann ftellt man an die 
Bütte (E) einige Arbeiter zum Ausfchöpfen, und an die Bläu— 
bütte (F) andere zum Rühren. Die erfteren tragen fchnell den 
Schlamm in die Aglauge der Bläubütte, worin fehr forgfältig 
und fo lange umgerührt wird, bis die Maffe anfängt fteifer zw 
werden, worauf man fie durch 36 bis 48 Stunden ftehen läßt. 
Nach Verlauf dieſer Zeit wird der Suhalt, um ihn zu wafchen, 
mit Zufag von reinem Waller aufgerührt; man zieht nad) dem 
MWiederabfegen die klare Fluͤſſigkeit ab, und wiederholt diefe Be— 
handlung fo Tange, bis das Wafchwaffer nicht mehr alkaliſch auf 
Kurkume-Papier wirft, Die Farbe wird nun auf Filtrirtücher 
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gebracht, hier einige Wochen naß gehalten und der Luft ausge: 
fegt; dann zwifchen QTuch gepreßt, zerfchnitten, und an freier 
Luft oder in fünftlicher Wärme (die aber nicht über 25° R, fteigen 
darf) getrodnet. Erit nad) ftarfem Austrodnen tritt das fchönfte 
Feuer hervor. Je reiner blau (ohne Stich in’d Grünliche) die 
Farbe ausfällt, deito mehr wird fie geſchaͤtzt. Es ift übrigens 
fehr fhwer, das Bremergrün jedes Mal von gleicher Schattirung 
herzuftellen ; und zuweilen mißlingt die Bereitung ganz. Man 
muß dann die verdorbenen Partien wieder mit Kupferblechen ver: 
mengen, und der Einwirfung ded aus Kupfervitriol und Koch» 
falz gemachten Breied ausfegen. Werfchiedene Umftände können 
den Erfolg der Bereitung beeinträchtigen. An den Geräthen und 
in den Materialien muß forgfältig die Gegenwart von Eifen vers _ 
mieden werden, welches die Schönheit der Farbe jederzeit vers 
derbt; daher iſt eifenfreie Salzfäure, fo wie eifenfreies Kupfer 
anzuwenden. Berührung mit Schwefelwailerftoffgas , felbft 
wenn leßtered nur in geringer Menge zufällig vorhanden wäre, 
maht das Blau fhmupig und unbrauchbar. Eine zu große 
Wärme wird der Farbe, fo lange diefelbe nicht völlig luft— 
troden ift, fehr nachtheilig, indem die fchon oben erwähnte 
Entwäfferung und das damit verbundene Schwarzwerden einzus 
treten anfängt. 

Die angegebene Bereitungdart Fann auf verfchiedene Weife 
abgeändert werden. So wird öfters zerfchnittenes Kupferblech 
(200 Pfund) mit verdünnter Schwefelfäure (bo Pfund Säure und 
3o Pfund Waſſer) übergoffen, nachher Kochfalz (120 Pfund) hin— 
jugerühre ; das Ganze wenigftens vier bis ſechs Monate unter 
mehrmals wiederholtem Umrühren fich felbft überlaffen; dad er— 
jeugte bafifch-falzfaure Kupferoryd mit Waller abgefchlämmet und 
duch Eintragen in Kalilauge wie oben in Kupferorydhydrat vers 
wandelt, welches man gehörig auswäfcht. 

Eine recht gute Sorte Bremergrün wird ferner auf folgende 
Weiſe erhalten, welche den Vortheil der fehnellen Ausführung 
gewährt: 100 Pfund Kupfervitriol und 50 Pfund Kochfalz wer: 
den zufammen in 500 Pfund heißen Waſſers aufgelöft. Nach 
dem völligen Erfalten wird diefe Flüffigfeit (welche falzfaures 
Kupferoryd und fchwefelfaures Natron enthält) Tangfam und un: 
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‚ter beftändigem Ruͤhren zu einer Flar filtrirten Auflöfung von 37 

Pfund guter Pottafche in 250 Pfund Waſſer gegoſſen. Es ent: 
fteht anfänglich ein bläulicher Niederfchlag von Fohlenfaurem Kus 
pferoryd , der ſich aber bald unter Aufbraufen in grünes bafifch« 
ſalzſaures Kupferoryd verwandelt. Da dad Mengenverhältniß 
der Zuthaten, wegen ungleichen Gehaltes der Pottafche, ſich 
nicht voraus fcharf beftimmen läßt; fo ift es am beften, mit 
dem Zufage von Kupferauflöfung fo lange fortzufahren, bis das 
durch fein Aufbraufen mehr bewirft wird, und eine vom Mieder- 
fchlage abfiltrirte Probe der Fluͤſſigkeit ſchwach blaugrün erfcheint. 
Sobald diefer Zeitpunft eingetreten it, läßt man den Nieder— 
fchlag ſich fegen, zieht die oben ftehende Flüffigfeit ab, wäfcht 
erftern einige Mal mit reinem Waller aus, übergießt ihn unter 
Umrühren mit Ägfalilauge, bis er ganz blau geworden ift, wäfche 
ihn fehr forgfältig und trocknet ihn. 

Wohlfeiler (wegen Erfparung der Pottafche), aber ein Pros 
duft von nicht ganz gleicher Befchaffenheit Tiefernd, ift die Me— 
thode, eine Auflöfung von falzfaurem Kupferoryde durch Behand— 
lung mit Kreide in baſiſches falzfaured Kupferoryd zu verwandeln 
und diefes dann mit Atzkali zu übergießen. Die ſalzſaure Kupfer 
auflöfung wird zu diefem Zwede rein genug dargeftellt, indem 
man zwei Theile Kupfervitriol und einen Theil Chlorfalzium 
(trocdenen falzfauren Kalf) zufammen in Waller auflöfet, und 
| durch Filtriren den niederfallenden fchwefelfauren Kalf entfernt. 
Man fann aus diefer Auflöfung mit feingefhlämmter Kreide einen 
dünnen Brei machen, den man unter oftmaligem Umrüßren in 
nicht zu geringer Temperatur ftehen läßt, bis die Gasentwicke— 
lung aufhört; viel fchneller fommt man aber sum. Ziele, indem 
einer fochenden Milch von Kreide und Waſſer Ser Kupferauflös 
fung portionenweife zugefegt wird, bj8 ein neuer Zufag fein Auf— 
braufen mehr erzeugt. Nach der Zerfegung der Kupferauflöfung 
mitteljt Kreide bleibt cine Auflöfung von falzfaurem Kalf, welche 
man mit Kupfervitriol vermifchen kann, um neuerdings falzfaures 
Kupferoryd zu erhalten. 

U. Kupfer mit Schwefel. — Unter mehreren hier— 
her gehörigen Verbindungen find nur jene zwei bemerfenswerth, 
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deren Zufammenfegung im Art. Aguivalente (Bd. J. S. 144) 
angeführt it. | 

Halb:Schwefelfupfer entiteht: a) dur Erhigen 
von metallifchen Kupfer und Schwefel, wobei eine lebhafte Feuer: 
erfheinung Statt findet, und der etwa überfhüjlige Schwefel 
fid) verflüchtigt;, b) durch Glühen eines Gemenged von Kupfer« 
oryd und Schwefel; c) dur Weißglühen des fchwefelfauren 
Kupferoryds mit Kohle. Es ift eine ſchwarzgraue Maſſe, viel 
leihter fchmelzbar ald Kupfer, wird beim Glühen unter Aus— 
ſchluß der Luft (felbft bei der Ösgenwart von Kohle) nicht zerfegt, 
verwandelt fich aber, an der Luft erhigt, durch Aufnahme von 
Bauerftoff und Verbrennung des Schwefeld in Kupferoxyd und 
theilweife ‚in fchwefelfaures Kupferoxyd. Mit metallifchem Kus 
pfer läßt fih das Halb-»Schwefelfupfer nicht zufammenfchmelzen ; 
gleichwohl ift in dem noch nicht völlig gereinigten oder fogenanns» 
ten Rohkupfer Schwefel (wahrfcheinlich als mechanifch eingemeng: 
tes Schwefelfupfer) enthalten; dad im Handel vorkommende gare 
Kupfer Hingegen fcheint, nah Karten, nie mit einem bemerf- 
baren Antheile Schwefel verunreinigt zu feyn. Kupferoryd und 
Schwefelkupfer wirfen in der Hitze fehr leicht auf einander; es 
entwicelt fich fhwefelfhures Gas und bleibt metallifches Kupfer 
ald Rückſtand, nebſt Kupferorydul oder Schwefelfupfer, wenn 
ein Überfhuß von Kupferoryd oder Schwefelfupfer vorhans 
den war. 

Einfab:Schwefelfupfer it der braunfchwarze Nie: 
derfchlag, welcher durch Schwefelwailerftoffgas in den Auflöfuns 
gen der Kupferorpdfalze entfteht. Es verliert, im Verſchloſſenen 
erhigt, die Hälfte des Schwefels durch Verflüchtigung, und wird 
zu Halb: Schwefeltupfer ; feucht der Luft ausgeſetzt, orydirt es 
fi zu ſchwefelſaurem Kupferoryde. | 

11. Rupfer mit Kohlenftoff. — Das Kupfer fann 
ſich mit Kohlenftoff verbinden, fcheine aber, nah Karften, 
davon nicht mehr, als höchitens 0.2 Prozent (*/;00) aufzunehmen. 
Gleichwohl wird hierdurch die Befchaffenheit des Metalls in einem 
auffallenden Grade verändert; Alles Kupfer, welches Kohlen— 
ftoff enthält, ift von einer ind Gelbliche ziehenden Farbe, auf 
dem Bruche ftärfer glänzend, als reines Kupfer, im gegoffenen 
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Zuftande ausgezeichnet grobförnig und dabei zadig, nach dem 
Schmieden aber dergeftalt fehnig, daß die einzelnen Sehnen fich 
nicht deutlich unterfheiden laffen. Der Kohlenftoff macht das 
Kupfer rothbrüchig, d. h. vermindert feine Dehnbarfeit im Glü- 
ben, aber nicht bei gewöhnlicher Temperatur. Nur wenn dad 
Kupfer neben dem Kohlenftoff auch Antheile fremder fchädlicher 
Metalle enthält, Außert fi) die Abnahme der Debnbarfeit aud) 
in niedriger Temperatur. Der Kohlenftoff verbrennt gänzlich, 
wenn das Kupfer unter Luftzutritt gefchmolzen und umge: 
rührt wird. 

IV. Rupfer mit Chlor. — Es gibt zwei Arten des 
Chlorkupfers, deren quantitative Zufammenfegung im I. Bande, 
©. 147, bemerft ift. 

Kupferoryd wird von Salzfäure, und metallifches Kupfer 
von Königswaſſer leicht und fchnell aufgelöſt; Saljfäure wirft 
auf das Kupfer langſam unter Beihülfe des Sauerftoffes der Luft. 
Sn allen diefen Fällen, fo wie wenn Kupfervitriol durch Kochſalz 
oder falzfauren Kalf auf naſſem Wege zerfegt wird, entfteht eine 
Slüffigfeit von grüner Sarbe, aus weldyer beim Abdampfen und 
Abfühlen hellgrüne nadelförmige oder prismatifche Kryftalle an- 
ſchießen. Diefe find neutrales falzfaures Kupferoryd 
oder waflerhaltiges Doppelt:Chlorfupfer (Rupferdlor 
rid), und enthalten 38.48 Kupferoryd, 35.33 Salzfäure, 26.19 
Waſſer (oder: 30.72 Kupfer, 34.36 Chlor, 34.92 Waffer). Sie 
löfen fich Teicht in Waſſer, desgleihen in Weingeift auf, und 
zerfließen an feuchter Luft, fehmelzen in gelinder Wärme, und 
werden unter Wajferverluft zu gelbbraunem wajferfreien Doppelt= 
Chlorfupfer. Legteres entwicelt, wenn man ed in einen beded» 
ten Ziegel oder in einer Retorte erhigt, die Hälften feines Chlor: 
gehalt, und wird, indem es fchmilzt, zu Einfach-Chlor— 
Fupfer (Kupferchlorür), welches beim Erfalten zu einer dunkel⸗ 
braunen, verworren fryftallinifhen Maſſe eritarrt. 

Dad Kupferchlorid verbindet fi) mit Kupferoryd und Waf: 
ſer zu einem hellgrünen unauflöslichen Körper, der unter dem 
Damen Braunfhweigergrün als Farbe angewendet wird 
(obwohl unter gleicher Benennung fehr gewöhnlid) auch das koh— 
Ienfaure Kupferoxyd und dad arſenijſaure Kupferexyd vorkommt). 
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Diefe Zufammenfegung enthält, je nachdem man fie als bafi- 
ſches Kupferchlorid oder ald bafifch-falzgfaures Ku- 
pferoryd anfieht: 14.26 Kupfer, 15.95 Chlor, 53.58 Ku⸗ 
pferoryd und 16.21 Wafler, oder: 71.44 Kupferoryd, 16.40 
Salzfäure und 12.16 Waffer. Sie bilder ſich: a) wenn die Aufs 
löfung des neutralen falzfauren Kupferoryds mit wenig Apfali 
nirdergefchlagen wird; b) wenn man metallifches Kupfer längere 
Zeit mit einem Brei aud Aupfervitriol, Kochfal; und Waffer, oder 
mit Kochfalz und Schwefelfäure in Berührung läßt; desgleichen 
bei der Zerfegung des neutralen falzfauren Kupferorpdes durd) 
fohlenfaures Kali (Pottafche) oder Fohlenfauren Kalf (Kreide): 
lauter Methoden, welche oben bei der Bereitung ded Bremer« 
grün näher erörterffind; c) indem man Kupferblecye mit einer 
Auflöfung von Salmiaf in dem fechöfachen Gewichte Waller bes 
gießt und der Einwirfung diefer Slüffigfeit an eimem mäßig war- 
men Orte längere Zeit hindurch unterwirft, den erzeugten grünen 
Ükerzug vom Kupfer abfrast, mit Waſſer auswäfcht und trocnet. 
Wird der Salmiafauflöfung etwas Weinftein zugefegt, fo zieht 
die Farbe des Produktes ins Blaugrüne. — Durch Apfali wird 
dem bafifch-falgfauren Kupferoryde die Salzfäure entzogen, und 
daffelbe in Kupferorydhydrat verwandelt, worauf die oben be— 
fhriebene Darftelung des Bremergrüns beruht. 

V. Kupferſalze. — Unter den Verbindungen des Ku: 
pferoryduld mit Säuren ift Feine einzige von technifcher Wichtig- 
keit; dagegen finden fi unter den Kupferorydfalzen mehrere, die 
eine bedeutende Anwendung haben. Im Allgemeinen find die 
meiften Salze des Kupferoryds (im waflerhaltigen Zuftande) blau 
oder grim gefärbt. Die neutralen find größtentheils im Waſſer 
auflöslich und zeigen dann einen höchft unangenehmen, herben 
und zufammenziehenden Geſchmack. In ihren Auflöfungen erzeugt 
aͤtzendes Kali (in genügender Menge angewendet) einen himmel: 
blauen Niederfchlag (Kupferorydhydrat), Schwefelwailerftofffäure 
einen fchwarzen (Einfah:Schwefelfupfer), Blutlaugenſalz einen 
rothbraunen. Ammoniak im UÜberfchuffe zugefest, loͤſet den an⸗ 
fangs entſtehenden Niederfchlag wieder auf, und erzeugt eine 
Ihön dunfelblaue Slüffigfeit. Durch Eifen und durch Zinf wird 
dad Kupfer in metallifcher Geftalt abgefchieden. Auf den menſch— 
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lichen und thierifchen Körper wirken die Kupferfalze, gleich den 
meiften anderen Verbindungen des Kupfers, als Gifte. 

ı) Salzfaures Kupferoryd ift bereit bei Gelegen— 
heit des Chlorkupfers befchrieben. 

2) Schwefelfaures Kupferoryd. — Das Kupfer 
wird von Falter Schwefelfäure nur langfam und unter der oxydi⸗ 
renden Mitwirfung der Luft aufgelöft, dagegen von Fonzentrirter 
Säure in der Kochhige fchneller, unter Entwidlung von [hwefelög- 
faurem Gafe in fchwefelfaured Kupferoryd verwandelt. Die 
neutrale Verbindung (der blaue Vitriol, zyprifche 
Bitriol, KRupfervitriol) bildet blaue durchfichtige Kry— 
ftalle von der Geftalt fchiefer Säulen oder Tafeln, welche fich in 
vier Theilen Falten und in zwei Theilen Fochenden Waſſers auflös 
fen, an der Luft bei gewöhnlicher Temperatur oberflächlich lange 
fam verwittern und fid) (durch Waflerverluft) mit einem weißen 
Pulver bedekfen, in einer Wärme über 32’ R. allmälih, ſchnel— 
ler in der Sidehige des Waſſers, ihren ganzen Wajlergehalt ver- 
lieren und zu weißem Pulver zerfallen, durch Fonzentrirte Schwes 
felfäure ebenfalls entwäjjere und weiß werden, ihre Schwefel: 
fäure nur bei fehr beftigem und anhaltendem Glühen (unter Zu« 
rüdlaffung von Kupferoryd) fahren laſſen. Diefe Kryftalle ent 
halten 31.79 Kupferoryd, 32.13 Schwefelfäure und 36.08 Wafe 
fer; das wajlerfreie weiße Salz beſteht aus 49.73 Kupferoryd 
und 50.27 Schwefelfäure. — Wird die Auflöfung des Kupfers 
vitriold mit wenig Apfali verfaßt ,. W; erzeugt fi ein grüner Nie— 
derfchlag; digerirt man die Aupferauflöfung mit Kupferorydhye 
drat, fo verwandelt fich leßteres -in ein grünes unauflösliches 
Pulver. Diefe beiden grünen Verbindungen find bafifhes 
fhwefelfaures Kupferoryd, aber in ihrer quantitativen 
Zufammenfegung etwas von einander verfchieden: die aus Ku- 
pferorydhydrat dargeftellte enthält 63.94 Kupferoryd , 21.55 
Schwefelfäure, 14.51 Waifer; die durch Kali gefällte 67.59 Ku= 
pferoryd, 17.08 Schwefelfäure und 15.33 Waffe. — Miſcht 
man die Auflöfung des Kupfervitriold mit fchwefelfaurem Ammos 
niaf und dampft ab, fo werden hellblaue Kryftalle von neutras 
lem fhwefelfaurem Kupferoryd:Ammoniaf erhals 
ten; löfet man dagegen Kupfervitriol in Ammoniaf auf, oder ver« 
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fegt man die Kupfervitriol:Auflöfung mit einem Überſchuſſe von 
Ammoniaf, fo entfteht eine dunkelblaue Flüſſigkeit, aus der fich 
beim Hinzufügen von Weingeiſt dunfelblaue Aryftalle des baſi— 
fhen fhwefelfauren Kupferoryd-Ammoniafs er- 
zeugen. Die Zufammenfegung diefer beiden Doppelfalze ift im 
L. Bde., ©. 158, angegeben. 

Das neutrale fchwefelfaure Kupferoryd oder der Kupfervi« 
triol wird zu feinen mannigfaltigen Anwendungen (in der Bärbes 
rei, zur Bereitung anderer Kupferverbindungen. 2c.) ‘auf verfchie: 
dene Weife dargeitellt. Man benutzt hierzu an einigen Orten. die 
fogenannten Zementwälier, in Aupferbergwerfen vorfoms 
mende Grubenwäller, welche Kupfervitriol (nebft Eifenvitriol) aufs 
gelöft enthalten, und bloß des Abdampfend bedürfen, um Arys 
ftalle von (eifenhaltigem) Vitriol zu geben. Sehr viel und zus 
gleich fehr reiner Kupfervitriol wird ald Nebenproduft bei dem: 
Goldfheidungs =» Prozeß gewonnen, wo durch Kocden des 
gold= und Fupferhaltigen Silberd mit Schwefelfäure eine aus 
fhwefelfaurem Silberoryde und fchwefelfaurem Kupferoryde ges 
miſchte Auflöfung entiteht, welche man, nad) der Abfonderung 
des unaufgelöften Goldes, durch Hineingeftellte KRupferbleche zers 
fegt, um das Silber metallifch abzufcheiden. An der Stelle des 
legtern löſet fich eine entfprechende Menge Kupfer auf, fo daß 
dann die Flüjfigkeit durch Abdampfen und Abfühlen Fryftallifirten 
Vitriol liefert. 

‚Die übrigen Verfahrungsarten, durch welche man den Ku⸗ 
pfervitriol Fünftlich bereitet, find von zweierlei Art: entweder wird 
Halb-Schwefelfupfer durch Erhigen unter Luftzutritt (Röften) ory- 
dirt, und dad dabei gebildete fchwefelfaure Kupferoryd mit Wailer 
ausgezogen; oder ed wird orydirted Kupfer, auch wohl metalli⸗ 
[ches Kupfer, in Schwefelfäure aufgelöft.. Im VBefondern find 
die Methoden folgende: 

A) Kupferfied (die natürlich vorfommende Verbindung von 
Halb-»Schwefelfupfer mit Anderthalb » Schwefeleifen) und andere 
Schwefelfupfererze (Buntfupferer;, Kupferglanz) werden eben fo 
geröftet, der Verwitterung unterworfen und ausgelaugt, wie die 
Scwefelfiefe bei der Bereitung des Eifenvitriold (Bd. V. 9.28). 
Da durch die Roͤſtung ein großer Theil Schwefelfupfer in Kupfer: 
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oxyd verwandelt wurde, fo kann man, um dieſes aufzulöfen, das 
Auslaugen mit verdünnter Schwefelfäure verrichten, falls diefelbe 
wohlfeil genug zu erlangen ift. Die Laugen dampft man in bleier: 
nen oder Fupfernen Pfannen bis zum Kryftallifationspunfte ab, 
bringt fie auf hölzerne (ohne eiferne Nägel zufammengefegte) 
Sepfäften zur Klärung, und endlich in die hölzernen oder ku— 
pfernen SAryftallifirgefäße (Wahösgefäße). Der gewonnene 
Vitriol ift immer ſtark eifenhaltig, weil die verarbeiteten Erze 
Schivefeleifen enthalten, aus welchem fich beim Röften und Ders 
wittern Eifenvitriol bildet. Der legtere ift zum größtem Theile 
dad Produft der Verwitterung, welche zur Erzeugung des Kupfer: 
vitriol8 nichts beiträgt, da das Echwefelfupfer durch Ausfegen 
an die Luft nicht orydirt wird; aus diefem Grunde fann das Aus— 
laugen unmittelbar nach der Röftung (ohne vorangegangene Vers 
witterung) vorgenommen werden, wenn man nicht abfichtlid) auf 
einen großen Eifengehalt des Vitriols zielt. 

B) Den Kupferftein, d. h. die aus Schwefelfupfer mit 
Schwefeleifen und geringen Mengen anderer Schwefelmetalle bes 
ſtehende Maffe, welche bei dem Kupferfchmelzprozeife gewonnen 
und vor der weitern Verfchmelzung zu wiederholten Malen gerös 
ftet wird (f. unten), laugt man an einigen Orten nach jeder Rös 
ftung aus, um das gebildete fchwefelfaure Kupferoryd aufzulöfen, 
Die Laugen (Rohlaugen) werden fodann auf die unter A) an« 
gegebene Weife ferner behandelt. Die nad) der Aryitallifation 
bleibende Mutterlauge fann, mit einer neuen Portion Rohlauge 
vermifcht und abgedampft, noch brauchbare Arpftalle liefern ; al: 
lein die hierbei abfallende zweite Mutterlauge ijt ſchon zu unrein. 

C) Man bereitet fünftlihes Schwefelfupfer durch Kalzini— 
ren von metallifchem Kupfer mit Echwefel, und verwandelt dafs 
felbe durch Glühung unter Luftzutritt allmälich in fchwefelfaures 
Kupferoryd. Diefes Verfahren ift das gewöhnlichfte. Verſchie— 
dene Abfälle von Kupfer (alte Bleche, Blechſchnitzel, verrufene 
Kupfermünzen u.dgl, auch Kupferhammerfchlag) werden in einem 
Slammenofen auf dem Herde ausgebreitet, und durd) die darüber 
ziehende Flamme der nebenan im Feuerherde befindlichen Stein— 
Fohlen zum Glühen erhigt. Dann fchließt man den Zug ab, wirft 
ein-Drittel des Kupfergewichtes grobzerftoßenen Schwefel auf das 
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Metall, der ſich raſch damit verbindet; ſtellt den Zug wieder her, 
und ſetzt das Glühen fort, um zur Oxydation des Schwefelkupfers 
durch den Sauerſtoff der mit der Flamme darüber hinſtreichenden 
Luft Zeit zu laſſen. Wenn die Maſſe noch heiß, aber nicht mehr 
glühend iſt, wird fie mit Krücken auf dem Herde zufammengerafft 
und in einen vor dem Ofen flehenden Waflerbehälter geworfen. 
Durch das Glühen des Halb: Schwefelfupfers Hat ſich daifelbe 
auf der Oberfläche in ſchwefelſaures Kupferoryd, gemengt mit 
Kupferoryd und etwas fchwefelfaurem Kupferorydul, verwandelt: 
diefes legtere Salz ift in dem Waller, womit die geglühte Maſſe 
ausgelaugt wurde, theild aufgelöft, theild bloß aufgefhlämmit, 
und verwandelt fih allmälich in fchwefelfaures Kupferoryd, ins 
dem das Kupferorydul theild Sauerftoff aus der Luft anzieht, theils 
metallifches Kupfer ald eine Vegetation an den Wänden des hoͤl⸗ 
zernen Behälters abfegt. Indem folchergeftalt dad, Orpdul zu 
Oxyd wird, ift zur Neutralifirung des Iegtern die im Oxydulfalge 
enthalten gewefene Schwefelfäure nicht mehr hinlaͤnglich; daher 
fcheidet fich ein Theil des Orydes mit weniger Schwefelfäure ver: 
bunden als grünes und unauflösliches bafifches Sal; ab, Dieß 
wird leicht vermieden, wenn man dem zur Auslaugung angewens 
deten Waller etwas Schwefelfäure zufegt. — Die etwa zwölf 
Stunden lang ausgelaugte Metallmaffe wird. wieder in den Ofen 
gebracht, auf die vorige Weife mit Schwefel behandelt und in 
dem nämlichen Waffer audgelaugt, Dieß wiederholt man fo lange, 
bis die Lauge hinlänglich fongentrirt ift; worauf man fie abdampft, 
noch heiß in Klärfäften und endlich) in die Aryftallifirgefäße bringt. 
Die Mutterlauge wird bei folgenden Abdampfungen mit zugefegt. 
Die Heigung der Abdampfpfannen kann zweckmäßig durch die aus 
den Röftöfen abziehende Flamme gefchehen. 

D) Durdy Auflöfen von Kupferafche und anderen Fupfer: 
orpdhaltigen Abfällen in verdünnter Schwefelfäure kann Vitriol 
dort bereitet werden, wo man die verdünnte Säure um Binläng: 
lich niederen Preis ſich zu verfchaffen im Stande ift, z. 8. in 
Schwefelfäurefabrifen. In der Regel wird dieſes Verfahren nicht 
vortheilhaft feyn. 

E) Das Nämliche gilt von dei Auflöfung- des metallifchen 


Kupfers in der Schwefelfäure. Wenn man verdünnte Schwefel— 
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fäure auf Kupfer einwirken läßt, fo findet die Auflöfung des leg: 
tern in fo fern Statt, als zugleich die Luft mittelſt ihres Sauer: 
ftoffes das Metall orpdiren fann. Hierauf gründet fich folgende 
Methode der Vitriolbereitung: Vier, fünf oder mehrere bleierne 
Käften werden locker mit allerlei Abfällen von meralliihem Au: 
pfer gefüllt, fo daß zwifchen den legteren genug leere Räume 
bleiben, um die Einwirfung der Luft zu geftatten. Man befeud) 
tet das Kupfer in allen Käften mit verdünnter Schwefelfäure von 
15 bis 20° Baume (1.113 bis 1.157 fpezif. Gewicht, welches 
einer Mifchung. von Witriolöl mit dem 3'/,fahen bis 5fachen Ge— 
wichte Waller entfpricht), und läßt es fo einige Zeit der Luft aus: 
gefegt, wodurch fich baftfches fchidefelfaures Kupferoryd erzeugt. 
Dann füllt man den erjten Kaften ganz; mit Säure von der anger 
gebenen Stärfe, welde das bafifhe Salz auflöfet; gießt nach 
mehreren Stunden die Flüffigfeit auf das Kupfer im zweiten Ka: 
ften, dann in den dritten u. f; fe Allmälich ſättigt ſich die Aufs 
löfung mit Kupfer, wird dann abgedampft und Fryftallifirt. Wäh— 
rend die faure Flüffigfeit in dem einen Kaften verweilt, iſt das 
Metall in den anderen Käften mir Säure befeuchtet der Luft aus— 
gefest, und befindet fi) alfo in Umftänden, welche feiner Oxyda— 
tion höchſt günſtig find. 

Der im Handel vorfommende Kupfervitriol enthält fehr hau= 
fig Eifenvitriol (fchwefelfaures Eifenorydul), weil diefer in jedem 
Mengenverhältnijfe mit dem fchwefelfauren Kupferoryde zufammen 
frpftallifiren fann; außerdem öfters Fleine Mengen von fchwefels 
faurem Zinforyd, ſchwefelſaurem Manganorydul ꝛc., wenn er 
nach den Methoden A und B bereitet if. Den Eifengehalt ent= 
det man leicht, wenn man etwas von dem verdäcdtigen Vitriol 
in Ammoniafflüjfigfrit auflöfet, wobei reiner Kupfervitriol feinen 
Rüditand läßt. Man kann den eifenhaltigen Bitriol ziemlih von 
Eifen befreien, wenn man ihn einige Zeit gelinde glüht, wobei 
das fchwefelfaure Eifenorydul zerfegt wird; dann im Waller auf: 
löfet, die Auflöfung von dem zurückbleitenden Eifenoryde (oder 
bafifch-fchwefelfauren Eifenoryde) trennt, abdampft und fryftalli= 
firen läßt. Doc wird diefe Reinigung nicht Teiht im Großen 
nothwendig werden: einerjeitö, weil man Wege hat, reinen Ku— 
pfervitriol unmittelbar darzuftellen (wie der Goldfheidungd- Pros 
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zeß und die oben befchriebenen Methoden C, D und E); anderer: 
ſeits, weil Mifchungen von Eiſen- und Kupfervitriol zur Anwen⸗ 
dung in der Färberei häufig gefucht werden. Man bezeichnet 
dieſe Vitriolforten überhaupt mit dem Namen gemifchter Vi— 
triol; im Befondern werden fie nad) Erzeugungsorten benannt, 
3 B. Admonter Vitriol, Baireuther Witriol, 
Salzburger Bitriol (Adler-Bitriol). Sie enthalten 
mehr Eifen- als Kupfervitriol, von zwei bis zu fieben heilen des 
erftern gegen einen Theil des legtern. Der Kupferfied und Ku— 
pferftein (f. oben, Merhoden A und B) liefern Gemifche von Eis 
ſen- und Kupfervitriol. Man bereitet übrigens dergleichen auch 
auf andere Art, nämlich, indem man in die mit überfchüfliger 
Säure verfehene Eifenvitriol- Lauge Kupferfiüde legt; oder die 
Laugen von Eifen» und Kupfervitriol zuſammenmiſcht, abdampft 
und fryftallifirt; oder beide Vitriolgattungen in dem beftimmten 
Berhältniffe zufammen auflöfet und die Auflöfung sum ——— 
ſiren bringt. 

3) Salpeterſaures Kupferoxyd. —'. Das Kupfer 
wird von der Salpeterfäure fehr rafh, unter Entwidelung von 
Salpetergas, aufgelöft. Die Auflöfung ift, vollfommen mit Kur 
pfer gefättigt, blaugrün, wird aber durch einen fehr geringen 
Überfchuß der Säure rein faphirblau. Daher wird eine durch 
fortgefegted Abdampfen von Säureübeefhuß befreite grüne Auflö- 
fung blau, wenn man ihr ein wenig. @alpeterfäure zufegt: Das 
Salz fchieft in blauen, fäulenförmigen, leicht duflöslichen, in 
feuchter Luft zerfließenden Kryftallen an, welche Wafler enthal: 
ten, dajlelbe aber in der Hitze verlieren. Durch Glühen wird 
auch die Salpeterfäure volftdndig ausgetrieben, und es bleibt 
reines Kupferoryd. Das wajlerfteie Salz befteht aus 42.27 
Aupferoryd und 57:73 Salpeterfäure. — Wird das neutrale 
falpeterfaure Kupferorgd mäßig erhigt, und daun der ungerfegte 
Theil durdy Waſſer ausgezogen ; oder tocht man die Auflöſung 
mit metalliſchem Kupfer, fällt fie mit wenig Ätzkali oder digeritt fie 
mit gefhlänmiter Kreide: fo entſteht baſiſches falpeter: 
faures Kupferoxyd als hellgrünes unauflösliches Pulver. 

4) Kohlenfaured Kupferoryd. — Eine neutrale 
Verbindung aud Kupferoryd und Kohlenfäure ift nicht bekannt, 

a * 
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wenigftens nicht im ifolirten Zuftande ; Die folgenden zwei find 
bafifhe Salze. 

Halb:Fohlenfaures Kupferoryd fommt im Mine: 
ralreihe al6 Malachit oder narürlihes Berggrün von, 
und erzeugt fi auf dem der feuchten Luft ausgefegten Kupfer 
(Rupferrofl, Srünfpan). Es befieht aus 71.83 Kupfer: 
oxyd, 20,03 Kohlenfäure und 8.14 Waſſer. Sept man eine heiße 
Auflöfung von fohlenfaurem Kali (Pottafche) zu der ebenfalld hei— 
fen Auflöfung eined Kupferorydfalzes, z. B. Kupfervitriol:- fo 
fällt ein grünes Pulver nieder, welches gleichfalls die angeges 
bene Zufammenfegung hat, und als Farbe unter den Namen 
Mineralgrün, Fünftlihes Berggrün, Braunfhweis 
ger Grün gebraudht wird. Durch behutfames Erhigen oder 
Durch längeres Kochen mit Waffer verliert diefes Salz feinen Waſ— 
fergehalt., wird fchwarzbraun, und bejteht nun aus 78.2 Kupfers 
oryd, 21.8 Koblenfäure. Geſchieht die Fälung eines Kupfer 
falged durch Fohlenfaures Kali ohne Anwendung von Wärme, fo 
it der Niederfchlag halb Fohlenfaures Kupferoryd von blauer 
Farbe; allein diefe Verbindung, welche fich von der grünen durch 
einen größern Wailergehalt unterfcheidet, ijt fehr wenig beitän= 
dig, und wird ſchon beim Auswafchen mit Falten, fchneller mit 
fochendem Waſſer grün. 

Zweidrittel:fohlenfaures Aupferoryd von [chön 
blauer Farbe, weldyed aus 69.10 Kupferoryd, 25.68 Kohlen 
fäure, 5.22 Waſſer befteht, und auch als eine Zufanımenfegung 
des (für ſich allein unbefannten) neutralen Fohlenfauren Kupfer: 
oxydes mit Kupferorydhydrat angefehen werden kaun, ift das 
als Kupferlafur, natürliches Bergblau, Mineral: 
blau vorfommende Mineral (f. Bd. Il. ©. ı5). Es finder fich 
auch oft ftellenweife in dem grünen Nofte auf antifen Bronzen. 
Durch Kunft fann diefe Verbindung dargejtellt werden (eng lis 
ſches Bergblau); allein das Verfahren wird in England ges 
heim gehalten und ift nicht befannt. 

5) Effigfaures Kupfero,yd. — Es find, außer 
einer neutralen, vier bafifche Verbindungen der Effigfäure mit 
dem Kupferorpde befannt, deren Zufammenfegung im Art. Ügquis 
valente (Bd. J. ©. 151) angezeigt if. 
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Dad neutrale oder einfadhseffigfaure Kupfer: 
oxyd führt auch den Namen fryftallifirter (unrichtig: des 
illirter) Srünfpan. Es entfteht, wenn Kupferoryd oder 
irgend ein bafifches eſſigſaures Kupferorydfalz in Eiligfäure aufs 
gelöjt wird; fo wie wenn man Kupfervitriol-Auflöfung durch Blei— 
zuder (neutrales eſſigſaures Bleioxyd) zerfegt, wobei ein Nieder: 
flag von fehwefelfaurem Wleioryde fich erzeugte. Metalliſches 
Kupfer wird von der Ejfigfäure nur unter Mitwirkung der Luft, 
welche den Sauerftoff zur Bildung ded Kupferorydes hergibt, 
angegriffen und aufgelöft. Daher kann Eilig oder eine eilighals 
tige Flüjfigfeit in ganz blanfen (orydfreien) fupfernen Gefäßen 
gekocht werden, ohne ſich mit Kupfer zu verunreinigen, indem 
während des Siedens der aufiteigende Dampf die Luft ausfchliept; 
aber beim ruhigen Stehen der Säure in einem ſolchen Gefäße ers 
zeugt fich bald an dem Umfreife, wo Luft und Zlüffigfeit neben 
einander dad Kupfer berühren, efligfaures Kupferoxyd, welches 
aufgelöft wird. Bei dem Gebrauche unverzinnter. Eupferner Ges 
fäße zu Speifen ift deßhalb ſtets Gefahr für die Gefundheit. — 
Die blaugrüne Auflöfung des einfach: eiligiauren Kupferorydes 
gibt beim Abdampfen dunkelgrüne Kryftalle von der, Geitalt rhom— 
bifchee Prismen, welche an der Luft durch oberflählihe Verwit— 
terung jich mit einem blaßbläulichen Pulver bedecken, zur Auflös 
fung ı3°/, Theile kaltes oder 5 Theile Fochendes Wafler erfordern, 
und auch im Weingeilte auflöslich find. Der trodenen Deftilla- 
tion unterworfen, verfnijtern die Kryftalle, werden braun, ent: 
wickeln Effigfäure, Waller, Ejliggeift; Fohlenfaured Gas, Koh: 
lenorydgad, und hinterlaffen ein braunes pulveriged Gemenge 
von Kohle, Kupferorydul und feinzertheiltem Kupfer. Auf dies 
fer Zerfegung des Salzes beruht eine —— zur Bereitung ſehr 
konzentrirter Eſſigſaͤure (Bd. V. ©.349). 

Baſiſches oder Zweidrittel— effigfaures us 
pferoryd wird erzeugt, wenn eine konzentrirte kochende Auflö⸗ 
ſung des neutralen Salzes mit kleinen Mengen Ammoniak ſo 
lange gemiſcht wird, als der beim Eintröpfeln entſtehende Nier 
derfchlag ſich von felbjt wieder auflöſt. Wird die Slüffigfeit 
dann abgekühlt, ſo fegt ſich das bafıfche Salz als eine lodere 
bläulihe, nicht kryſtalliniſche, im Waſſer auflöslihe Maſſe ab. 
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Aus der abfiltrirten Flüſſigkeit wird durch Weingeift noch mehr 
von diefem Salze, und zwar in fryftallinifchen Schuppen, ab» 
geichieden. 

—Sochbaſiſches oder Halbzeffigfaures Kupfer: 
oryd bildet fih, wenn man Kupferbleche mit einem aus Wafler 
und einfach: efligfaurem Kupferoryde gemachten Brei gefchichtet 
ein paar Monate lang der feuchten Luft ausgefegt läßt. Es 
erfcheint in hellblauen, locker zufammengehäuften,. feidenartig 
glänzenden Schuppen: und Nadeln, welche in einer den Siede— 
punft des Waſſers nicht überfteigenden Hitze, unter Verluft von 
23'/, Prozent Waller, eine fehön grüne Farbe erhalten, und 
durch Übergießen mit Waffer dergeftalt zerfegt werden, daß neus 
trales und Zweidrittelzefligfaures Kupferoryd fich auflöfen, wäh 
rend ein höher bafifches Salz; in Geftalt ſchön hellblauer Kryftalle 
ſchuppen zurüchbleibt. 

Das eben erwähnte Höher bafifhe (Drittel:) effig- 
faure Rupferorpd bildet fi auch, wenn man die Auflöfung 
des neutralen Salzes (fryftallifirten Grünfpans) mit fo viel Am— 
moniaf vermifcht, daß ein bleibender Niederfchlag entfteht, jedoch 
die Zerfegung. noch unvollftändig bleibt. Es ift.im Waſſer un- 
auflöslich. 

Höchſt-baſiſches (Aht und vierzigftel-) effig 
faures Kupferoryd fällt in braunen Sloden nieder, wenn 
man die Auflöfung des Zweidrittel: ejligfauren Kupferorydes 
erhißt. 

Im Handel fommen unter dem Namen Grünfpan bafi- 
fche Verbindungen aus Kupferoxyd und Ejligfäure vor, welche 
von verfchiedener Art find, und auf verfshiedene Weife bereitet 
werden, Man unterfcheidet zwei Varietäten, von welchen die 
eine hellblau, die andere bläulichgrün iſt. Diefe Verfchiedenheit 
der Farbe zeigt fich befonders. deutlich an dem Pulver des Grün⸗ 
ſpans. Die blaue WVarietät, welche ald eine Zufammenhäufung 
feiner Kryftallfchuppen erfcheint, iſt in ihrem reinſten Zuftande 
halb:efligfaures’Kupferoryd; die grüne, weniger Fryftallinifch 
im Anfehen, befteht hauptſächlich aus Zweidrittelzeffigfaurem Kus 
pferorpde, welches aber mit Drittel: und einfach:efligfaurem Ku: 
pferoryde vermengt ift. Beide: Arten enthalten:gleich viel Kupfer: 
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oxyd (uämlid 43 bis 4g Prozent); aber die grüne Art ift reicher 
an Ejligfäure, und hat daher in chemifcher Hinficht den Vorzug, 
fo wie fie auch als Farbe in fo fern mehr Werth hat, als fie beim 
Trocknen in der Wärme weniger ald 10 Prozent an Gewicht (durch 
verflüchtigtes Waſſer) verliert, während die blaue Varietät faft 
ein Viertel ihres Gewichtes einbüßt, wenn fie durch Erwärmen 
bis zu höchſtens 800 R. grün wird. 

Die Bereitung ded Grünſpans wird vorzüglich im füdtichen 
Sranfreich, außerdem aber auch in England, au einigen Orten 
Deutfchlands ꝛc. betrieben, wiewohl man den franzöfifchen Grüns 
fpan am meiſten ſchaͤtzt. Das Allgemeine bei diefer Fabrifation 
berudt darauf, daß man Kupferplatten längere Zeit der gemein- 
fhaftlihen Einwirfung von Luft und geringen Mengen Ejfigfäure 
unterwirft.- Im Befondern weicht das Verfahren an verfchiede- 
nen Orten darin ab, daß man an einigen fauer gewordene Wein- « 
trefter, an anderen wirklichen fertigen Eifig anwendet. Bei dem 
Gebrauche der Zrefter erhält man die blaue Art des Grünfpans, 
wogegen durch Eſſig die grüne Varietät entiteht. 

Sn der Gegend um Montpellier preſſen die Weinbauer, 
welche fi) mit der Grünfpanbereitung abgeben, ihre Trauben ab— 
fihtlih nicht ganz ſcharf aus, damit noch etwas Moft zurüd- 
bleibt, der nachher durch faure Gährung fih in Eſſig verwan— 
delt. Die Treftern werden, um nicht zu verderben, in Fäſſer 
eingeftampft, die man, wohl verfchloifen, an einem fühlen Orte 
aufbewahrt, bis die Arbeiten der Weinleje vollendet find. Dann 
gibt man fie locer in andere Fälfer oder in Töpfe, die man mit 
Strohmatten bedecft, und worin nach wenig Tagen, unter ziem⸗ 
lich bedeutender Erwärmung, die faure Gährung eintritt. Zeigen 
die Treftern einen ftarfen Eſſiggeruch, find fie gehörig warm (30 
bis 35° R.), und wird ein hineingejtedtes Kupferblech in 24 Stun 
den mit einem gleichförmigen grünen Befchlag überzogen; fo ur: 
theilt man, daß die Gährung weit genug fortgefäpritten ift. Die 
Kupferplatten, welche man zur Verfertigung des Grünfpand ans 
wendet ,, find 5 bis 6 Zoll lang, 4 Zoll breit und etwa einefl hal 
befi dic, fo daß vier derfelben ungefähr ein Pfund wiegen. 
Man hält dafür, daß eine große Härte und Dichtigfeit der 
Platten günftig für die Grünfpan-Erzeugung wirfe ; daher wer: 
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den fie aus dickerem Bleche durch Haͤmmern verfertigt. Neue 
Platten reibt man mit Ejfig ab, beftreicht fie mit einer Auflöfung 
von Srünfpan in Ejfig, und läßt fie wieder trod'nen; ſchon ges 
brauchte bedürfen diefer Vorbereitung nicht. Die Platten wer: 
den fodann über Kohlenfeuer heiß gemacht, fo daß man fie mit 
bloßer Hand fait nicht anfaſſen fann, und mit den fauren Tre 
ftern [hichtenweife in Bälfer gelegt, von welchen jedes 3o biö 40 
Pfund Kupfer aufnimmt, und mit einem von Stroh geflodhtenen 
Dedel leicht bededft wird. Zwifchen je zwei Lagen Kupfer muß 
ſich eine Maſſe Treitern von wenigftens einem Zoll Die befinden. 
Die Bereitung wird in Kellern vorgenonmen, die feucht find, 
nicht zu viel Licht haben, und ſtets auf einer Temperatur von 
+ 8 bis 10° R. bleiben. Wenn nad) 10 bis 20 Tagen die oberfte 
Schichte der Treftern weißlich, und die ganze Fläche des Kupferd 
mit einer grünen, feidenartig glänzenden, kryſtalliniſchen Krufte 
überzogen erfcheint (weiße Flecken zeigen Verderben der Treſtern 
an): fo nimmt man die Platten heraus, ftellt fie, an horizontale 
Latten gelehnt, ein paar Tage zum Trocknen hin, taucht fie dann 
in Waſſer oder ſchwachen Ejfig, und ftellt fie wieder auf. Dies 
fes abwechfelnde Eintauchen und Trocknen wird, alle Wochen ein 
Mal, ſechs bis zehn Mal wiederholt, wodurch die Grünfpandede 
immer dicker (zulegt wohl ı?/, bis a Linien ftarf) wird, die man 
dann mit einem Fupfernen Meffer abfragt, Die Platten werden 
aufs Neue zwifchen Treftern gelegt und auf die vorige Weife be» 
handelt. on 100 Pfund Kupfer gewinnt man auf ein Mal 
12 bis 15 Pfund feuchten Grünfpan , deifen Gewicht fi, wenn 
er mit etwas Waller in einer hölzernen Mulde zufammen gefnetet, 
in ı2 Zoll lange, 10 Zoll weite Säde von weißgarem Leder eins 
genäht, endlich an Luft und Sonne getrod'net wird, um 40 bid 
50 Prozent vermindert. 

Zu Grenoble und an anderen Orten wird die Graͤnſpan⸗ 
Bereitung mit Eſſig ausgeführt. Man beſtreicht mit demſelben 
die Kupferplatten, ſtellt ſie in einem Raume von maͤßig warmer 
und gleichbleibender Temperatur auf die Kante, und wiederholt 
dad Benetzen mit Eſſig, fo oft ed nöthig iſt. Oder man ſchichtet 
in hölzernen Gefäßen Kupferbleche mit in Eſſig getränften Fla— 
nell Lappen; befeuchtet letztere alle drei Tage neuerdings mit Eflig: 
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sieht, wenn nad) 12 bis 14 Tagen kleine Kryftalle erfcheinen, die 
Platten von ſechs zu ſechs Tagen ein Mal dur Waffer, und 
ſchichtet fie nunmehr mit-den Tuchitüden fo, daß fie von denfel- 
ben nicht berührt, fondern die Luft dazwifchen ‘eintreten Pann, 
wad man durch eingelegte Fleine Würfel von Kupfer erreicht. 
Nach fünf bis fehs Wochen find die Bleche zum Abfragen reif. 

Guter Grünfpan iſt troden und hart, fchwierig zu zerbrechen, 
ſelbſt mit einer Meiferfpige nicht leicht anzuftechen, von fchöner 
und fatter Farbe, frei von: fchwarzen oder weißen Flecken, nicht 
bedeutend mit metallifchen Kupfertheilen und Reiten der Wein— 
trauben verunreiniget, in verdünnter Schwefelfäure, fo wie in 
Salpeterfäure ohne Rückſtand auflöslih. Manchmal wird er mit 
gepulvertem gebrannten Gyps verfälfht, weldhen man auf den 
najlen Grünfpan fiebt und beim Kueten damit vermengt. Im 
Anfehen iſt diefer (öfters bis zu a5 Prozent fleigende) Zufaß nicht 
zu erfennen; man entdedt ihm aber leicht bei der Auflöfung des 
Grünfpans in einer Säure, wo er zurüdbleibt.e Da der Gyps 
fchnell die Feuchtigkeit abforbirt, fo befördert er das Trodenwer- 
den des Grünfpans in den ledernen Säden, und verhindert hier: 
durch mehr oder weniger, daß-diefe letzteren fich grün färben. 
Dagegen find die Säde, worin unverfälfchter Grünfpan enthals 
ten iſt, äußerlich ganz grün. 

Den fryftallifirten Grünfpan bereitet man theild 
durch Auflöfen des gewöhnlichen Grünfpans in deftillirtem Eſſig 
oder gereinigtem Holzeifig, theild durch Zerfegung des Kupfervis 
triol8 mittelft eines ejligfauren Salzes. — Um nad) der eriten 
Weife zu verfahren, bringt man in einen fupfernen Keifel, der 
300 Pfund Waſſer faflen kann, 200 Pfund deftillirten Effig nebſt 
50 Pfund trocdenen, aber vorher mit etwas Eſſig zu Brei gemach⸗ 
ten Grünfpan. An den Orten, wo der Grünfpan verfertiget 
wird, fann man ihn zweckmaͤßiger im frifchen, feuchten Zuftande 
anwenden, und dann flatt obiger 5o Pfund ungefähr 100 Pfund 
nehmen. Man macht euer unter dem Keffel und erwärmt den 
Snhalt, jedoch ohne ihn Pochen zu lajfen, indem man fleißig um: 
rührt. Wenn nichts weiter mehr aufgelöft wird, zieht man die 
klare grüne Slüffigfeit ab, und behandelt den Rückſtand mit fri: 
fchem Eſſig. Um das efligfaure Kupferoryd in Kryftallen zu er: 
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halten, dampft man die Auflöfung in einem Fupfernen Keffel bis 
zum Erfchginen eines Salzhäutchens auf der Oberfläche ab, gießt 
fie dann in glafirte thönerne oder in hölzerne Kryftallifirgefäße, 
und läßt fie langfanı (in einer mäßig geheigten Stube) erfalten. 
Ein Überfhuß von Ejfigfäure in der Slüfligfeit iſt der Krpftall- 
bildung günftig. Man ftellt in die Gefäße hölzerne, gewöhnlich 
an einem Ende gefpaltene und durch ein Pflöfchen aus einander 
gelpreitete Stäbe, an welche ſich die Krpftalle traubenartig anfe: 
gen. Die Mutterlauge wird durch ein Zapfenlocd, am Boden der 
Gefäße abgelaffen, und bei einem neuen Sude wieder mit ver⸗ 
arbeitet; die Kryſtalle aber trocknet man im warmen Zimmer. 

Zur Zerſetzung des Kupfervitriols wird am beſten Bleizucker 
(eſſigſaures Bleioxyd) angewendet; eſſigſaurer Kalk iſt weniger 
tauglich, weil der aus demſelben entſtehende Gyps nicht vollftäus 
dig niederfällt, fondern zum geringen Theile aufgelöft bleibt, und 
alfo das ejligfaure Kupferoryd verunreinigt. Auf 100 Theile 
Kupfervitriol find ı52t/, Theile Bleizucker erforderlich; werden 
beide Salze in Wafler aufgelöft, und die Auflöfungen unter Um: 
rühren mit einander vermifcht, fo fallen ı2ı!/, Theile fchwefels 
faures Bleioryd zu Boden, und in der rüdftändigen Flüffigfeit 
find 80°/, Theile eſſigſaures Kupferoryd (im Fryftallifirten Zu: 
ftande berechnet) enthalten. Nach einigem Stehen wird die 
klare Auflöfung abgegojjen, mit dem Wafchwailer von Auswa- 
fhen des Niederfchlages vereinigt, abgedampft und zur Kry: 
ftallifation geftellt. Lestere wird befördert, wenn man in der 
legten Periode des Abdampfens etwas Effig zufegt. 

Die bei der Bereitung des Kupfervitriold unter E angege— 
bene Methode ift auch — indem man Eſſig anftaft der Schwefels 
fäure nimmt — zue Darftellung des kryſtalliſirten Grünfpans 
anwendbar. 

6) re Kupferoryd. — Dieß ift der 
gelblihgrüne Niederfchlag, welcher beim Zufammenmifchen von 
Kupfervitriol:Auflöfung mit der Auflöfung des arfenigfauren Kali 
fidy bildet. Es wird unter dem Namen Scheele’fhes Grün, 
Shwedifh Grün, Mineralgrün, Pidelgrün, Neu 
wieder Grün als Farbe gebraucht, und zu diefem Behufe auf 
mehrerlei Weife bereitet: 
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a) Scheelefhes Grün. — Man löfet 20 Pfund eifen- 
freien Rupfervitriol, mit Hülfe der Wärme und in einen kupfer⸗ 
nen Kejlel, in 3oo Pfund Waſſer auf; zugleich bereitet man in 
einem andern Keſſel, durch Kochen von ı00 Pfund Waller mit 
20 Pfund guter Pottafhe und 7 Pfund fein gepulvertem weißen 
Arfenif, eine Auflöfung von arfenifaurem Kali, weldhe man 
durch Leinwand filtrirt. Diefe Flüfligfeit gießt man in fleinen 
Antheilen, unter ftetem Umrühren, zu der noch heißen Witriols 
auflöfung. Nach beendigter Vermifchung wird das Flüllige abs 
gegoffen, der Niederfchlag mit heifem Waller ein Paar Mal 
ausgewafchen, auf Biltrirtücher zum Abtropfen gebracht, endlich 
in gelinder Wärme getrocknet. Man erhält davon ı3 bis 14 Pf. 
Bei dem angegebenen Verhältniffe der Zuthaten reicht die arfe- 
nige Säure nicht hin, das Kali der Pottafche zu neutralifiren, 
und das Produft ift defhalb ein Gemenge von arfeniffaurem und 
fohlenfaurem Kupferoryde, welches beim Übergießen mit einer 
Säure aufbraufet und Kohlenjäure entwidelt. Übrigens fann 
man, bei dem verfchiedenen Gehalte der Fäuflichen Pottafchefors 
ten, nach diefer Methode nicht mit Sicherheit ſtets auf die naͤm⸗ 
lihe Scyattirung der Farbe rechnen. Man geht in diefer Bezies 
bung ficherer, wenn man den Arfenif, durch Kochen in der ers 
forderlihen Menge (12 bis ı5 Theilen) Wafler auflöft, mit der 
Vitriolauflöfung vermifcht, und dann erft fo viel Pottafcheauflö- 
fung hinzufegt, ald man durch einen kleinen Vorverſuch nöthig 
gefunden hat, um die richtige Abſtufung von Grün hervorzubrins 
gen. &o lange die Barbe zu gelblid ift, verlangt fie eine 
größere Menge Kupfervitriol. 

b) Neuwieder Grün. — 100 Pf. Kupfervitriol und 
2 Pf. raffinirter"Weinftein werden in 500 Pf. Waſſer durch Kos 
hen aufgelöft; die durch Stehen geflärte und ganz abgefühlte 
Auflöfung läßt man in eine große, aus Fichtenholz verfertigte, 
mit eifernen Reifen gebundene Standbutte laufen, welche 10,000 
Pf. Waller, faßt, und zu drei Viertel angefüllt if. Kerner löfet 
man 2'/, Pf. reinen weißen Arfenif in 350 Pf. Waller durch Kos 
hen auf; mifcht diefe Slüffigfeit, wenn fie gänzlich erfaltet if, 
zu der vorigen; fegt fohnell unter Umrühren eine aus a2 Pfund 
Kalf bereitete, durch ein Haarſieb filtrirte Kalfmilch zu; zieht 
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nach gehöriger Ruhe, durch die Zapfenlöcher der Bütte die Flare 
Slüffigfeit von dem Niederfchlage ab, und vermengt letztern durch 
forgfältiged Rühren mit bo Pf. feingemahlenem Schwerfpath, 
der mit Waffer zu dünnem Brei angemacht iſt. Die ausger 
preßte und getrocfnete Farbe wiegt ı35 bis 140 Pfund. Durdy 
Vermehrung des Arfenifs wird die Farbe mehr ind Gelbliche ges 
zogen; den geringeren Sorten fest man eine größere Menge 
Schwerfpath zu. 

c) Mineralgrün. — 100 Pf. Kupfervitriol und 2 Pf. 
Weinjtein wie oben aufgelöft und. in der Standbütte mit Waſſer 
verdünnt; eine Fochend bereitete, aber völig wieder abgefühlte 
und filtrirte Auflöfung von 20 Pf. Pottafche und ıobis ı2 Pf. 
Arfenit in 600 Pf. Waſſer Hinzugefügt ; endlich eine Äplauge aus 
90 Pf. Pottafhe und go Pf. Kalk beigemifcht. Wenn nad) Iäns 
gerem Umrühren und darauf folgender Ruhe der Niederfchlag fich 
gefegt hat, zieht man das Flüſſige ab, und wäfcht die Farbe drei 
oder vier Mal mit reinem Waſſer aus. Gepreßt und fcharf ges 
trocknet, wiegt fie 49 bis 50 Pf. Bür geringere Sorten rührt 
man vor dem Preſſen 20 bid3o Pf. Schwerfpath hinein. Mehr 
Arfenif macht das Grün gelbliher. Die angewendete Pottafche 
muß wenigftens 55 Prozent reines fohlenfaures Kali enthalten. 

d) Braunfhweiger Grün. — ı00 Pf. Kupfervis 
triol nebſt 2 Pf. Weinjtein, wie oben aufgelöft und verdünnt; 
eine Auflöfung von 6 Loth Arfenif und 10 Pf. Pottafche in boo Pf. 
Waller zugefest; dann eine aud 22 Pf. Kalf bereitete Kalkmilch 
beigemifht. Das Produft beträgt 75 bid Bo Pf. Die geringe 
ren Sorten vermengt man mit Schwerfpath (j. ®. bo Pf.) oder 
weißem Pfeifenthon | 

e) Berggrün. — Die Bereitung ift wie beim vorigen ; 
nur das Verhaͤltniß der Materialien wird abgeändert. Man 
nimmt auf 00 Pf. Vitriol und 3 Pf. Weinftein ı2 Pf. Pottafche, 
Ibis ar Pf. Arfenif, 22 bis 30 Pf.’Kalf, 30 bis 60 Pf. Schwer: 
fpath; und erhält 125 bis 145 Pf. trodened Grün. Den beften 
Sorten fegt man etwad Schweinfurter Grün zu, um die Farbe 
zu erhöhen. F 

Aus den unter b,c, d und e angegebenen Vorſchriften geht 
auf den erften Blick hervor, daß diefelben Präparate liefern müf: 
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fen, die nur zum Fleinften Theile aus arfenifaurem Kupferoryde 
beitehen, und nebft diefem — abgefehen von dem beigemengten 
Schwerfpath oder Thon — hauptſaͤchlich Fohlenfaures Aupferoryd, 
Kupferorydhydrat (vielleicht auch manchmal bafifches fchwefelfau- 
red Kupferoryd) und fchwefelfauren Kalf enthalten. Hierin fom- 
men unter den Fäuflichen. $arben diefer Art fehr mannigfaltige 
Verfchiedenheiten vor, da die Mengenverhältniffe der Zuthaten fo 
abweichend find. ° 

7) Arfenig:effigfaured Kupferoryd. — Meu 
trales ejligfaures Kupferoryd bildet mit arfenifaurem Kupfer: 
oryde ein unauflösliches Doppelfalz von ausgezeichnet fchöner 
hellgrüner Farbe, welches fabrifmäßig bereitet und ald Schweins 
furter Grün, Wiener Grün, Mitidgrün, Kirchber: 
ger Grün, Kaifergrün, Driginalgrün, Neugrün, 
Schobergrün u. f. w. in den Handel gebracht wird. Diefe 
Verbindung enthält in ihrem. reinften Zuftande, fcharf (bei 100 
bis 110° R.) ausgetrodnet, 31.24 Kupferoryd, 58.02 arfenige 
Säure und 0.14 Efligfäure. Im Handel wird fie öfterd mit 
Chromgelb vermengt, wenn man ihr einen Stich ind Gelbe ers 
theilen will. Eine ſolche Miſchung it dad Bafeler Grün. — 
Vermifcht man Fonzentrirte Fochendheiße Auflöfungen von gleichen 
Theilen arfeniger Säure und neutralen effigfauren Kupferoxydes, 
fo entfteht augenblicklich ein reichlicher olivengrüner Niederfchlag, 
welcher Kupferoryd ift, während die Fluͤſſigkeit 
einen bedeutenden Gehalt am frei gewordener Effigfäure zu erken⸗ 
nen gibt. Läßt man den Niederfchlag in der Flüſſigkeit Tiegen, 
worin er fich gebildet hat, fo tritt bald eine Veränderung def: 
felben ein, indem er ſich beträchtlich zufammenzieht, eine leb- 
bafte Hellgrüne Farbe und eine fryftallinifch-förnige Befchaffen: 
heit annimmt. Erift nun arfenig ejligfaured Kupferoryd. Kor 
chen befchleunigt diefe Umwandlung fehr, jedoch auf Koften der 
Schönheit der Farbe. Dagegen wird durch Zufag von Falten 
Mailer zu der Flüſſigkeit der Erfolg verzögert, und in demfelben 
Maße das Feuer der Farbe vermehrt. Diefe Erfcheinung bat 
ihren Grund darin, daß das Grün deſto kebhafter ift, je größer 
die Kryffallförnchen deifelben find; und daß dieſe defto größer 
ausfallen, je langſamer fie fich bilden. Daher ſchadet auch far: 
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kes anhaltendes Umrühren nach der Vermifchung der Slüffigkeiten; 
weil hierdurch ebenfallö die Bildung größerer Körnchen verhindert 
wird. Ein dem befchriebenen ganz ähnliches Verhalten bietet 
fi) dar, wenn. eine heiße Auflöfung arfeniger Säure mit einem 
ebenfalls heißen Brei von Waſſer und Grünfpan zufammen ges 
mifcht wird; fo wie überhaupt, wenn arſenijſaures Kupferoxyd 
in einer eſſigſaͤurehaltigen Fluͤſſigkeit ſich erzeugt und mit derſelben 
einige Zeit in Berührung bleibt. Hierin liegen die Grundzüge 
des Verfahrens für die Fabrikation des Schweinfurter Grüns 
und der im Weſen damit übereinſtimmenden, wenn gleich anders 
benannten Farben. Das Einzelne der Methoden kann verſchie⸗ 
den ſeyn, wie nachftehende Angaben zeigen: 

A) Die gewöhnliche Bereitungsart des Schweinfurter 
Gründ ift folgende: Zwei Fupferne Keffel werden. unter einem 
gut ziehenden, oben offenem Dache fo neben einander einges 
mauert, daß jeder feine abgefonderte Feuerung erhält. Der erfte, 
welcher zum. Auflöfen des Arfenifs dient, muß fo groß ſeyn, daß 
er außer 100 Pf. weißem Arfenif auch noch 1500 Pf. Wailer auf⸗ 
nehmen fann: der zweite Keffel muß To Pf. Grünſpan und 400 Pf. 
Waller fallen. Der Arfenikfeifel wird oben mit einem vieredigen 
Schlauche umſchloſſen, in welchem vorne eine Thür angebracht 
ift, durch die man zum Keffel gelangt. Auf diefe Weife bewirkt 
man, daß die mit dem Dampfe fortgeriffenen Arfeuiftheile den 
Arbeitern nicht gefährlich werden, vielmehr. durdy die Offnung 
des Daches abziehen. Jeder der zwei Keifel ift am Boden mit 
einem Hahne verfehen ; und die Hähne find fo gegen einander ges 
flellt, daß in. eine vor dieſelben hingefegte längliche Bütte der 
Inhalt beider Kejjel gleichzeitig abgelajjen werden fann. — 
Wenn die Operation ded Morgens anfangen foll, fo füllt man 
am Abend vorher den größern Kejfel mit 1600 Pf. Waſſer, und 
rührt 100 Pf. feingepulverten weißen Arſenik hinein, wobei der 
Arbeiter, wegen des Staubes, den Mund verbunden haben muß. 
Minder unbequem ijt ed, den Arfenif unmittelbar vorher naß zu 
mablen und ihn als dien Brei in den Keifel zu bringen. In 
den Fleinern Keilel gibt man 300 Pf. Waſſer, und fegt dann 
unter Umrühren 70 Pf. franzöfifchen Grünfpan zu, der, wenn er 
auch nur mit dem Hammer in Stückchen zerfchlagen iſt, über 
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Nacht Hinlänglicy erweiht. Am Morgen rührt man in dem Ars 
fenifeffel um, und bringt dad Waſſer dejfelben binnen zwei Stun 
den zum Kochen, während man von Zeit zu Zeit dad Rühren 
wiederholt: Dann erjt macht man auch unter dem Fleinern Keffel 
Feuer an, rührt den Orünfpan auf, und fucht es dahin zu. brin- 
gen, daß der Inhalt in ı'/, bis 2 Stunden eine Temperatur von 
70° R. erreicht, wobei fic) der Grünfpan zu einem gleihförmigen 
Brei zeriheilt. Hat der große Keſſel 2'/, bis 3 Stunden ges 
foht, fo erfegt man das verdampfte Waſſer und läßt die Flüſſig— 
feit noch eine halbe Stunde lang ftarf aufwallen, bis man be— 
merkt, daß vom Arfenif Höchitens ein fehr geringer Reft unaufs 
gelöt geblieben if. Dann entfernt man das Feuer unter beiden 
Sefleln, wartet eine Wierteljtunde, öffnet gleichzeitig die zwei 
Hähne, und läßt die Flüſſigkeiten, während in den Keffeln ges 
rührt wird, zufammen in die fchon oben erwähnte Präzipitirbütte 
ablaufen. Den Hahn des Arfeniffejlels ſchließt man wieder, 
wenn (nach Ausweis eines angebrachten Zeichens) zwei Drittel 
ſeines Inhalts ausgeflojfen find; man dedt nun diefen Keifel 
zu, läße Alles zwei bis drei Stunden lang. in Ruhe, rührt die 
Maſſe in der Bütte mit ſechs oder acht Krüdenzügen auf, und 
läßt unter fchwacher Sortfegung des Umrührens den Reſt der Ars 
fenif:Auflöfung Hinzu laufen. Im Anfange der Vermiſchung 
beider Slüffigfeiten entiteht eine fat die Brühe von fehr 
Ihmugiger gelbgrüner Farbe; fpäter, und oft erjt mach dem Hin- 
jufommen der- zweiten Portion Arfenif, zieht fich der Niederfchlag 
almälih zufammen und nimmt die ſchöne grüne Farbe an. Man 
japft die bläuliche Flüſſigkeit ab (welche bei einer folgenden Ber 
teitung zweckmäßig ftatt Waller zum Auflöfen des Arfenifs ger 
braucht werden Fann), trocdnet den Niederfchlag und fiebt ihn in 
verfchloffenen Käften. — Die Menge des Arfenifs, welche man 
anwendet, hat wefentlichen Einfluß auf die Schattirung der Farbe, 
welche hiernach bald mehr ind Vläuliche, bald mehr ins Gelbliche 
seht. Wenn man auf 70 Pf. Grünſpan ftatt 100 Pf. Arfenik 
Nur 70 Pf. nimmt, erhält man noch ein fchönes glänzendes Grün; 
mit boPf. dagegen ein etwas geringeres. Sollte durch ein Ver—⸗ 
fehen der Arſenik nicht vollſtaͤndig aufgelöft worden, und demnach 
die Farbe nicht ſchön ausgefallen feyn: fo ift ed am beiten, den 
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ganzen Inhalt der Präzipitirbütte (Flüſſigkeit und Niederfchlag) 
in den Arfeniffeffel zurück zu bringen und mir dem Rückſtande des 
Arfenifs zum Sieden zu erhigen, worauf fogleich die Umwand— 
lung des Niederfchlages in ſchönes Grün erfolgt, wenn nicht ein 
anderer Sehler bei der Bereitung begangen worden iſt. Die Bes 
fhaffenheit des gebrauchten Orünfpans verdient wohl beachtet zu 
werden; je reicher derfelbe an Eſſigſäure ift, deſto fchöneres 
Grün erhält man; der deutfche Grünfpan, welcher in Kugeln 
vorfommt, fteht dem franzöfifchen in Tedernen Säden nad); und 
unter dem legtern ift die grüne Sorte (von Grenoble) der blauen 
(von Montpellier) vorzuziehen, nicht nur wegen des größeren 
Gehaltes an Ejligfäure, fondern auch wegen der Reinheit von 
Zraubenfernen. 70 Pf. franzöfifher Grünfpan geben gewöhnlid) 
70 bi8 8o Pf. Schweinfurter Grün. 

B) Ein Grün von der vorzüglihften Schönheit, welded 
jedoch etwas theurer zu ftehen kommt, ald das nach der Methode 
A) bereitete, erhält man aus Fryftallifirtem Grünfpan, durd) 
Zerfegung deffelben. mitteljt arfeniger Säure. Man löfet gleiche 
Theile Fryftallifirten Grünfpan und weißen Arſenik abgefondert 
durch Kochen in der eben erforderlihen Menge Waller auf, 
nämlich den Grünfpan in feinem fünffachen, den Arfenif. in 
feinem zwölffachen Gewichte Wailer: Flärt die Auflöfungen durch 
Abfegen oder fchnelles Filtriren; erhigt fie wieder zum Kochen; 
vermifcht fie fochend mit. einander; fegt, um die Maſſe abzufüh: 
len, etwa gleich viel Faltes Waſſer zu, und läßt die Mifhung 
ftehen, bis nady einem oder zwei Tagen der anfangs aufgequol: 
lene und fchmugiggrüne Niederfchlag Förnig und ſchön grün 
geworden ift. Man gewinnt aus ı Pf. Arfenif und ı Pf. Fryitals 
lifirtem Grünſpan 20 Loth Schweinfurter Grün. Aus der übrig 
bleibenden Slüffigfeit kann durch Pottafche » Auflöfung nod) eine 
bedeutende Menge (17 bis 18 Loth) eines fchlechtern Grüns nie: 
dergefchlagen werden, deſſen Farbe ſich durch Behandlung mit 
deftillirtem Ejfig ungemein verfchönert, fo daß noch eine gute helle 
Sorte Schweinfurter Grün daraus entfteht. 

C) Man fann auch das ‚durch Auflöfen von- fryftallifirtem 
Grünfpan in Waſſer, durch Erhigen von franzöfifchem Grünfpan 
mit dejtillirtem Eſſig, oder durch Zerfegung des Kupfervitriold 
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mittelſt Bleizucker bereitete einfachseiligfaure Kupferoryd mit Zur 
fap von feingemahlenem weißen Arfenif in einem kupfernen Keifel 
fo fange kochen, biö die aufgeworfenen Blaſen eine fhöne grüne 
Farbe zeigen; worauf man die Slüffigfeit ſich fegen läßt, das 
Klare abgießt, den Niederfhlag etwas auswäfcht und trodnet. 
Diefe Methoden haben keinen Vorzug ‚vor den bereitd anges 
gebenen. 

D) Auch ohne Grünfpan fann man ein ſehr ſchönes Grün 
erhalten. Man löfet nämlich 100 Pf. Pottaſche (welche 56 Pros 
jent reined Fohlenfaures Kali enthalten muß) in einem fupfernen 
Keſſel in Boo Pf. Fochenden Waſſers auf, läßt die Auflöfung in 
einem Bottiche ſich fegen, zieht dad Klare ab, und wäfcht den 
Sap mit zoo Pf. Waller aus, welche man fodann der erften 
Slülligfeit beimifht. Nun bringt man fämmtlihe Lauge in 
den Keſſel, und löfet darin durdy Kochen 200 Pf. weißen Arfe- 
nik auf, welchen man portionenweife langfam zufeßt, um das 
durch Entweichung der Kohlenfäure bewirkte Aufbraufen zu mäßir 
gen. In einem anderen Keffel find indeilen 100 Pf. eifenfreier 
Kupfervitriol in 400 Pf. deftillirtem Eſſig aufgelöft worden. Der 
Eſſig fol von folder Stärfe feyn, daß eine Unze deſſelben 26 
Gran reines Fohlenfaures Kali neutralifirt. Beide Auflöfungen 
läßt man Fochend in eine Bütte zufammenlaufen, worin man 
mäßig umrührt. Die Farbe erzeugt fich hier mit denfelben Er- 
fheinungen, wie bei Anwendung der Methode A), und man er: 
hält davon 75 bid Bo Pfund. 

8) Blaufaures GEifenoryduls Kupferoryd ers 
ſcheint als ein Niederſchlag von ſchön rothbrauner Farbe, wenn 
man die Auflöſung des Kupfervitriols oder eines anderen Kupfer⸗ 
orpdfalzes mit aufgelöftem blaufauren Eifenfali (Vlutlaugenfalz) 
vermifcht. Ausgewafchen und getrocknet ift diefe Verbindung 
ald Malerfarbe brauchbar. Man hat ihr den Namen Hatchett- 
Braum gegeben. 

VI. Legirungen des Kupfers. — Die LKenntniß 
der Veränderungen, welche das Kupfer in feinen Eigenfchaften 
dur Beimifhung anderer Metalle erleidet, ift aus zwei Grüns 
den wichtig: erftend, weil das im Großen dargeftellte und im 


Handel vorfommende Kupfer oft mit Meinen Antheilen fremder 
Technol. Encytlop. 1X, Bd. 3 
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Metalle verunreinigt iſt; zweitens, weil nranche Legirungen des 
Kupfers abfichtlich für technifche Zwecke bereitet werden. 

Die meiften Metalle vermindern die Feftigfeit und Dehns 
barfeit deö reinen Kupfers, und zwar in folcher Weife, daß diefe 
Wirfung fich in der Glühhige auffallender zeigt, als bei gewöhn— 
licher Temperatur: d.h. das Kupfer wird dadurd in einem hös 
heren Grade rothbrüchig als kaltbrüchig. Hierzu ift meiftend 
fhon ein fehe geringer Gehalt eined fremden Metalls hinrei— 
hend. Karten führt in diefer Beziehung folgende Erfahruns 
gen an: Durch Eifen foll das Kupfer in einem fo hohen Grade 
roth= und Faltbrüchig werden, daß es ſchon bei einem undbeflimm: 
bar geringen Eifengehalte nicht mehr anders, als zu dicken Ble— 
chen verarbeitet werden kann. — Kleine Antbeile Zinf vermins 
dern die Feſtigkeit des Kupferd in der gewöhnlichen Temperatur 
fehr wenig; aber fchon in braunrother Gluͤhhitze wirft ein Zinfs 
gehalt von 0.6 Prozent ('/;c,) fo nachtheilig, daß dad Kupfer 
bei der Verarbeitung in diefer erhöhten Temperatur Kantenriffe 
befommt. — Äühnlich wirfen Zinn und Wißmuth, nur daß ſchon 
0.25 Prozent ("/,00) von einem diefer Metalle hinreiht, um das 
Kupfer in hohem Grade rothbrüchig zu machen. In der gewöhns 
lichen Zemperatur zeigt ſich fein erhebliher Nachtheil, wenn der 
Zinn: oder Wißmuthgehalt nicht über 0.3 Prozent (!/,,;) beträgt. 
Das mit Zinf, Zinn oder Wißmuth verunreinigte Kupfer erlangt 
jedoch durch kaltes Hämmern oder Walzen fchnell einen folchen 
Grad von Härte und Gprödigfeit, daß ed ausgeglüht werden 
muß; und zwar erfordert e8 hierbei, um feine Dehnbarfeit völs 
lig wieder zu erlangen, wenigftens braunrothe Glühhige, wos 
durch es zu manchen feinen Arbeiten, namentlich aber zur Gold— 
plattirung, unbrauhbar wird. — Das Silber fcyeint in Feiner 
Zemperatur die Beitigfeit und Debnbarfeit des Kupfers zu beein- 
trächtigen. — Dagegen wirfen Antimonium und Arfenif-in dem 
Maße nachtheilig, daß fchon bei 0.15 Prozent ('/ss,) von einem 
dieſer beiden Metalle dad Kupfer bedeutend rothbrüchig und zur 
Bearbeitung in der Hitze gang untauglich wird, ja felbit in der 
gewöhnlichen Temperatur fich nur ſchwierig, und nicht ohne Kan— 
tenbrüche zu erhalten, ausjtrecfen läßt. Das Antimonium ift 
durd) die im Großen zur Reinigung des Kupferd angewendeten 


Legirungen des Kupfer 35 


Prozeſſe fehr ſchwer zu entfernen; weil fid) daffelbe, zu antimo— 
niger Säure orydirt, mit Kupferorydul vereinigt, und diefe Ver: 
bindung dem Kupfer eben fo innig beigemengt bleibt, wie das 
reine Kupferorydul. Auf den Hütten am Harze fennt man jene 
Zufammenfegung aus antimoniger Säure und Kupferorydul unter 
dem Namen Kupferglimmer. &ie vermindert die Feftigfeit 
und Dehnbarfeit des Kupferd weniger, als das metallifhe An— 
timonium, und mehr in der gewöhnlichen Temperatur ald in der 
Hitze. Kupfer, welches 0.5 Prozent (!/zo0) Kupferglimmer ents 
hält, it nur zu groben Arbeiten tauglid. — Blei wirft bei als 
len Temperaturen nadhtheilig, wiewohl am meiften in der Hipe. 
Ein Bleigehalt von ı Prozent macht das Kupfer völlig, und 
bei allen Wärmegraden, unbrauchbar zur Verarbeitung; Ku— 
pfer, welches 0.3 Prozent (/;;;) enthält, läßt fich in gewöhn— 
liher Temperatur ziemlich gut ftredfen, befommt aber in der Hige 
fogleih ftarfe Kantenbrüdhe; bei einem Bleigehalte von nur 
6.2 Prozent ('/;000) iſt das Kupfer wenigftend zu feinen Drab: 
ten und Blechen ganz unanwendbar, wiewohl zu gewöhnlichen 
Arbeiten, noch brauchbar. Sehr Feine Beimifhungen von Blei 
oder Zinf reichen fchon Hin, um dem Kupfer die Eigenichaft 
zu nehmen, fich beim Feftwerden nad) dem Schmelzen auszu— 
dehnen; ſolches unreines Kupfer erftarrt vielmehr ganz ruhig, 
ohne in der Giefform zu fteigen, und verhält ſich in diefer Be: 
ziehung wie dad mit Kupferoxydul verunreinigte Metall. 

Die Kupferlegirungen, welche technifche Sichugteſt beſi⸗ 
tzen, ſind folgende: 

Mit Gold (f. hierüber 8». VII. ©. 127, 133). 

Mit Silber (f. den Artikel Silber). 

Mit Zinf. Durch die Verbindung mit Zinf erlangt das 
Kupfer eine mehr oder weniger gelbe Farbe, daher die Zufam: 
menſetzungen aus diefen beiden Metallen im Allgemeinen Gelb: 
Fupfer genannt werden. Ge größer die Menge des Zinfs ift, 
defto mehr geht die Kupferfarbe durch Röthlich- und Bräunlichgelb 
in Mellgelb und zulegt in Gelbgrau über. Die hellgelben Mi: 
ſchungen führen insbefondere den Namen Meffing; die mehr 
söthlihen nennt man Tombak, wozu aud) die verfchiedenen, 
mehr oder weniger dem legitten Golde an Farbe ähnlichen Kom— 
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pofitivnen gehören, welde unter den Benennungen Semilor, 
Manheimer Gold, Pinfhbed, Prinzmetall u f. w. 
vorkommen. Im Tombak berrägt die Menge des Zinfs 8 bis 20 
Prozent; im Meſſing 27 bi8 35 Prozent und öfterd mehr. Noch 
reicher an Zink find die leichtflüffigen Sorten des Meffing- Schlag: 
loths (f. den Artifel Cöthen). Im Art. Meffing wird über 
die Eigenfchaften und Bereitung der Gelbfupferarten gehandelt 
werden. 

Mit Zinn. Die Zufammenfegungen aus Zinn und Kur 
pfer find im Artifel Bronze (Bd. III. &. 155) erörtert. 

Mit Blei. Im jlarfer Rothglühhitze ſchmilzt das Kupfer 
mit dem Blei zu einer röthlichgrauen fpröden Mifhung, welde 
ſich bei ſchwacher Hige in zwei ungleiche Legirungen theilt: der 
größte Theil des Bleies, mit wenig Kupfer verbunden, fchmilzt 
aus und fließt weg; und das meilte Kupfer bleibt, nur wenig 
bleipaltig, ungefchmol;en zurüd. Hierauf beruht der Geige: 
rungsprozeß, von welchem bei der Darftellung des Silbers die 
Rede feyn wird (f. Art. Silber). — Wird eine Legirung von 
Blei und Kupfer in Berührung mit der Luft eingefchmolzen 
und in Fluß erhalten, fo orydiren fi) beide Metalle, und das 
oxydirte Kupfer wird vom Bleioryde aufgelöt. Man macht von 
diefem Verhalten einen wichtigen Gebraudy beim Abtreiben des 
Silber und Goldes (f. Abtreiben, Bd. J. ©. 103). 

Mit Arfenif, Das Kupfer wird durch die Verbindung 
mit Arjenif weiß und fpröde. Wenn man 100 Theile feine Ku— 
pferfpäne mit 100 Theilen metalliihem Arſenik vermengt erhibt, 
fo erhält man 158.5 Arfeniffupfer, welches aus 63 Prozent 
Kupfer und 37 Prozent Arfenif befteht, grauweiß von Farbe 
und feinförnig im Gefüge ift, eine gute Politur annimmt, 
aber an der Luft ftarf anläuft. Diefe Legirung, weldyer man 
den Namen Weißfupfer oder weißes Tombak gegeben 

[4555 
bat, wird auch erhalten, wenn Kupfer mit arfeniger Säure (weis 
ßem Arfenif) und ſchwarzem Fluß, oder mit arfeniffaurem Kali 
und Kohlenſtaub, unter einer Bedeckung von Glaspulver 
ſchmelzt. Ehemals wurde dad Weißfupfer zu Geräthen verar- 
beitet, die man ſtark mit Blattfilber verfilberte (Argent hache); 
durch die allgemeinere Anwendung des plattirten Kupferd und 
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durch die Erfindung des Argentans find dieſe Waaren verdrängt 
worden. 

Mit Nittel und Zink. In der neueften Zeit wird eine 
dreifahe Legirung aus Kupfer, Nickel und Zinf unter dem Na: 
men Argentan, Pakfong oder Neufilber fehr häufig zu 
Begenftänden von filberähnlichem Anfehen verarbeitet. Am ges 
hörigen Orte wird das Nähere darüber vortommen. 


Natürlides Borfommen ded Kupfers. 


Das Kupfer finder fih im Mineralreihe: ı) Ald Gedie 
gen Kupfer, immer nur in geringer Menge. — 2) Ald Ory: 
dul im Rothfupfererz, und mit Eifenocher vermengt im 
Ziegelerz. — 3) Ald Oryd, in der Rupferfhwärze. — 
4) Als Halb:Schwefelfupfer. Hierher gehören: a) der Kupfer: 
glanz, das Kupferglaserz, reines Halb» Schwefeltupfer; 
b) das Buntfupfererz, aus 78.6 Halb:Schwefelfupfer und 
21.4 Einfah:Schwefeleifen (Bd. V. &. ı9), oder 62.68 Kupfer, 
13.43 Eifen und 23.89 Schwefel beflehend; c) der Kupfer: 
fies (Gelferz), weldher aus 43.65 Halb: Schwefeltupfer und 
56.35 Anderthalb-Schwefeleifen (Bd. V. © 18) zufammen gefegt 
ift, oder 34.79 Kupfer, 29.83 Eifen, 35.38 Schwefel enthält; 
d) das Fahlerz, Kupferfahlerz, in weldhem das Halb» 
Schwefeltupfer mit Einfah-Schwefeleifen, Anderthalb: Schwefel: 
antimonium und Schwefelfilber, meiftend auch noch überdieß mit 
Schwefeljinf und Anderthalb:Schwefelarfenif vereinigt ift ; e) der 
Bournonit, aus Schwefelfupfer, Schwefelblei und Schwe— 
felantimonium beftehend ; f) einige andere feltene Mineralien, die 
in metallurgifcher Beziehung durchaus feine Wichtigkeit haben. — 
5) Als Selenfupfer, theils für fih, theild mit &elenblei und 
Selenquedfilber: Mineralien, die zu den Geltenheiten gehören. — 
6) Als fiefelfaures Kupferoryd, im Dioptas und Kiefelma- 
lachit; felten. — 7) Als grünes und blaues Fohlenfaures 
Kupferoryd (Malahit und Kupferlafur). — 8) Ald 
f[hwefelfaures Kupferoryd (natürliher Kupfervitriol), 
vorzüglich in den Zementwäffern aufgelöftz auch als bafiiches 
fhwefelfaures Kupferoryd. — 9) Ald arfeniffaures, phosphors 
ſaures, bafifch: falzfaured Kupferoryd, jedoch durchaus viel zu 
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felten, um einen Gegenftand von metallurgifcher Bedeutung zu 
bilden. — Die fogenannten KRupferfchiefer find ein aus 
Kalkſtein und Thon gemengtes, mit Erdharz und mancherlei Aus 
pfererzen (Gediegen Kupfer, Kothfupfererz, Kupferglanz, Kus 
pferfies, Buntkupfererz, fohlenfaurem Kupferoryd), fo wie Blei⸗ 
glanz, Schwefelfies, Zinfblende ze. durchdrungenes Geſtein. 


Gewinnung des Kupfer®. 


Der allergrößte Theil des Kupfers wird aus den fchwefels- 
baltigen Erzen diefes Metalls, nämlich dem Kupferkiefe, Bunt: 
Fupfererge und Kupferglanz dargeftellt. Zwar fommen mit diefen 
fehr gewöhnlich auch Rothkupfererz und kohlenſaures Kupfers 
oxyd ꝛc. vor, aber in verhältnißmäßig fo geringer Menge, daß fie 
bei der Verfchmelzung nicht berücjichtigt werden fönnen, und 
das Verfahren ganz eben fo betrieben wird, wie wenn man mit 
Schwefelerzen allein zu thun hätte. Man nennt die Erze, 
welche das Kupfer in Verbindung mit Schwefel enthalten, im 
Allgemeinen fiefige Kupfererze, zum Unterfchiede von den 
oherigen, worin das Kupfer im orydirten Zuftande, wohl 
aud in Verbindung mit Säuren, enthalten iſt. Es gibt nur 
fehr wenige Hüttenwerfe, welche ald Hauptmaterial ocherige Erze, 
mit geringer Beimengung von Schwefelerzen verfchmelzen ; das 
her betrifft die nachfolgende Auseinanderfegung vorzugsweife 
dad Zugutemachen der Fiefigen Erze. Hinfichtlich der Prozeffe, 
welche bei der Bearbeitung filberhaltiger Kupfererze zur Gewin— 
nung des Silbers erforderlich find, wird auf den Artifel Dil 
ber verwiefen, Die Verfhmelzung der Scwefelfupfererze theilt 
fi, überfichtlic, betrachtet, in zwei Hauptarbeiten, nämlich die 
Oxydation des Schwefelfupfers durch Nöften, und die darauf 
folgende Neduftion des Kupferorydes oder Kupferoryduls zu 
metalliihem Kupfer. Im Deutfchland, Schweden u. f. w. bes 
dient man fich hierbei der Schachtöfen, in England dagegen der 
Slammöfen. 

l. Kupfer-Schmelzprozeß in Schadtöfen — 
Die Erze, welche als Hauptbeftandtheil Schwefelfupfer enthalten, 
fommen in verfchiedenen Gangarten, und faft immer in bedeu- 
sender Menge mit Erzen anderer Metalle, z. B. Schwefeleifen, 
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(Schwefelkies, Magnetkies), Arſenikkies, Zinnkies, Schwefel⸗ 
zink (Blende), Schwefelblei (Bleiglanz), Schwefelantimon, vor, 

a) Zur Aufbereitung, d.h. um die Erze von der Gang» 
art fo viel möglıdy zu befreien, und den Metallgehalt in einen 
Heinern Umfang zu fonzentriren,, werden die Handfheidung 
und dad Siebfegen angewendet. Erſtere befteht in dem Zer— 
fülagen der Erze und Auslefen der metallhaltigen Theile. Beim 
Siebfegen werden die Eleinen Abfälle von der Handiheidung in 
ein aus Eifendraht geflochtenes grobes Sieb gebradht, welches 
in einem mit Wajfer gefüllten Setzfaſſe zu wiederholten Malen 
ſchnell untergetaucht wırd, fo daß durch den Widerjtand des 
Waſſers die Erzftücchen fich heben, und beim Wiederniederfals 
len ſich nach Maßgabe ihres fpezififchen Gewichtes ordnen, in— 
dem die ſchwereren metallifchen Theile fi auf dem Boden des 
Siebes lagern, während die tauben Gangarten oben liegen und 
abgeräumt werden fönnen. Die feinften Theile gehen durdy die 
Offnungen des Siebes, und werden aus dem Waller gefammelt. 
Durch najfes Pochen und darauf folgendes Waſchen (Schläm- 
men) wird meiftentheils die Aufbereitung vollendet; doch darf na⸗ 
mentlich das Waſchen nicht über eine gewiſſe Grenze getrieben 
werden, weil leicht ein zu großer Metallverluſt durch die klei— 
nen Erztheilchen entſteht, welche vom Waſſer mit dem tauben 
Geſteine zugleich weggeführt werden. Darum, und weil auch 
die fremden metalliſchen Foſſilien durch Waſchen nicht fortgeſchafft 
werden können, iſt es nur ſelten möglich, das Erzmehl (den 
Schlich) fo ſehr anzureichern, daß über 8 bis 10 Prozent Aus 
pfer aus demſelben durch die Schmelzarbeiten gewonnen werden 
können, was in den meiſten Fällen ungefähr vier Fünftel des 
wirklich vorhandenen Kupfergehaltes betragen fann, indem ges 
gen ein Fünftel bei den Schmelzoperationen in die Schladfe und 
auf andere Weife verloren geht. 

b) Die fehr fchwefelreihen Erze werden einer Vorbereitung 
duch Röften unterzogen. Dagegen röftet man gewöhnlich nicht, 
wenn die ocherigen Erze ftarf vorherrfchen, und die Schwefel: 
verbindungen den kleinſten Theil ausmahen. Das Röſten ge: 
ſchieht felten in Ofen (Flammöfen) ; meijtentheils in freien Haus 
fen oder in offenen Röftftätten (Stadeln), nämlicy vieredigen, 
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auf drei Seiten mit niedrigen (2 bid 2'/, Fuß hohen) Mauern 
- eingefaßten Räumen. Die Nöfthaufen erhalten eine Unterlage 
von Brennholz (Scheitholz; oder Reiſig); Erze, welche viel Gang» 
art enthalten, fchichtet man wehl auch mit Holz und Kohlen; 
dagegen wird bei den bituminöfen Kupferfchiefern durch den Erd⸗ 
barzgehalt ein großer Theil des Brennmaterials erfpart. Bei den 
Stadeln ift die Anordnung die nämlihe. In beiden Kälien 
wendet man oft eine Lage Kohlenflein ald Dede an, theıld 
um dad Kupfer vor Orpdation zu fhügen, theild weil dadurch ein 
reineres Abröften bewirft wird. Die Schliche werden einge 
bunden, d.h. mit gebranntem und zu Brei gelöfchtem Kalf vers 
mengt, um eine zufammenhängende Mafle zu erhalten, welche 
nicht zwifchen den loder liegenden größeren Erzſtücken hindurch⸗ 
fällt. — Beim Rölten wird viel Schwefel verflüchtigt (wovon 
man einen Theil in Gruben auf der Oberfläche der Röſthaufen 
oder durch befondere Verdichtungs Vorrichtungen fammeln fann) 
und auch zu fchwefeligfaurem Safe verbrannt; Eifenorgdorydul 
und fchwefelfaures Eifenorydul durch den Sauerftoff der Luft 
erzeugt; das etwa vorhandene Schwefelblei und Schwefelzinf zer⸗ 
fegt und deren Merallgehalt orydirt. Die bedeutende Menge 
Eifenorydorydul, welche fi) aus dem Echwefeleifen bildet, dient 
bei dem nachfolgenden Schmelzen ald ein guted Flußmittel für 
die Erden der Gangart, und bewirft alfo eine leichtflüflige 
Schlacke. Derbe Erze werden durd das Nöften mürbe. Eine 
zu weit getriebene Köftung muß vermieden werden, damit noch 
Schwefel genug vorhanden bleibt, um beim Rohfchmelzen das 
beabfichtigte Produft, den Kupferftein, zu bilden, und einen Ver⸗ 
luft an Kupfer, durch Eingehen dejfelben in die Schlade, zu vers 
hindern, Iſt durch Verfehen die Menge des Schwefels beim 
Röſten zu fehr verringert, und dagegen zu viel Eifen oxydirt wor» 
den, fo pflegt man wohl beim Rohſchmelzen Schwefelfies und 
Quarz zuzufchlagen : erftern um mehr Schwefel in die Befchidung 
zu bringen, legtern um den richtigen Grad von Schmel;barkeit 
der Schlacke berzuftellen. 

c) Die geröfteten Erze werden mit Holzfohlen oder Kofes, 
auch mit einer Mengung von beiden, in Krummöfen, balbhohen 
Dfen oder Hochoöfen verfhmolzen, welche Arbeit dad Erzſchmel⸗ 
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zen, Rohſchmelzen, Rohſteinſchmelzen, Kupfer 
ſteinſchmelzen (in Schweden Suluſchmelzen), oder die 
Roharbeit genannt wird. Die Ofen find weſentlich dieſelben, 
wie die Schachtöfen zum Bleifchmelzen (Bd. II. S. 342 und Tar 
fel 21, Sig. 1,2), und nur in den Dimenfionen, zum Theil aud) 
in Einzelheiten der Bauart, an verfchiedenen Orten abweichend. 
Der Sammlungsraum für die Schmelzprodufte, unterhalb der 
Form, und die Herdfohle, werden bald von Geftiebe, bald von 
Sanditeinplatten oder feuerfeiten Ziegeln gebildet, Neuerlich 
hat man angefangen, den Schacht in der Nähe der Form enger 
jufommen zu ziehen, fo daß eine Raſt und ein Kohlenſack ent- 
ſteht, wie bei den Eifenhochöfen. Beſſer it ed auch, "zum Ein‘ 
tritt des Gebläfewindes zwei oder gar drei Bormen (die bald 
neben einander, bald an verfchiedenen Seiten des Dfens lies 
gen), flatt einer einzigen, anzubringen. Diefe beiden Abändes 
rungen, welche eine Erfparung an Kohlen, noch mehr aber an 
Zeit gewähren, finden ſich z. B. an dem in Big. ı bid 4 (Taf. 178) 
. abgebildeten Ofen. Big. ı ift der fenfrechte Durdyfchnitt nach der 
Linie AB von Big.3; — Fig. 2 der fenfrechte Durchfchnitt nach 
CD von Fig.4; — Fig. 3 der horizontale Durchfchnitt na EF 
von Big. 15 — Fig.4 der horizontale Durchfchnitt nah GH von 
Big. ı unda2. Es bezeichnet: a den vieredigen Schacht, welcher 
nad) oben enger wird, und an der Nückfeite breiter ift als vorn; 
bdie Rait, d.i. den nach unten enger zufammen laufenden Theil 
des Ofenraumes; c,c die zwei Windformen; d den Sohlftein, 
eine Sandfteinpkatte, welche in einer feftgeftampften Lehmmaſſe 
liegt, und nach der Vorderwand ein wenig geneigt it, um den 
Ausflug. der Schmeljprodufte zu erleichtern; e, die Buttermauern 
von feuerfeften Ziegeln; £,f die Füllungsmauern von Bruchfleis 
nen; g,g eine zur Zufammenhaltung der Hige dienende Umhül⸗ 
lung von fchlechten Wärmeleitern; h,h die beiden Augen, 
durch welche abwechfelnd die gefchmolzenen Produfte in die bei« 
den, in Geftiebe angelegten Vorherde oder Ziegel i,i abfließen; 
keine Abzucht, d.h. ein Kanal zur Ableitung der Erdfeuch⸗ 
tigkeit. Einen Vorherd, wie der gegenwärtige, nennt man (nad) 
der Ähnlichkeit, welche die zwei runden Vertiefungen, Ziegel 
oder Spurtiegel, gewähren) Brillenherd. Eins der beir 
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den Augen h ift beftändig offen, und ed wird daher nicht gefto- 
chen, fondern die Produfte fließen ununterbrochen aus. Hat fich 
der eine Spurtiegel gefüllt, fo wird das Auge deſſelben verftopft, 
das andere dagegen geöffnet, fo-daß man Zeit gewinnt, um die 
Schlacke, den Stein, u. f. w. abzuheben. 

Den Erzen, weldhe fhichtenweife mit den Kohlen durch die 
obere Offuung (Gicht) des Ofens eingetragen werden, gibt man 
verfchiedene Zufchläge, als: Flußſpath, Kalkitein, alte Kus 
‚ pferfchladen ꝛc., um durch Vereinigung diefer mit der Oangart 
und mit dem beim Nöjten entjtandenen Eifenorydorydul eine ges 
hörig flüjlige Schlade zu erzeugen. Alle ı2 bis 24, öfters aud) 
nur alle 36 oder 48 Stunden wird (wenn der Ofen ein Stichofen,, 
nicht ein Spurofen von oben befchriebener Einrihtung it) ges 
ftochen, d.h. durch Sffnung des Stichloches die gefchmolzene 
Mare in den neben dem Ofen befindlichen Stichherd abgelaffen. 
Die Produfte find: Schlade (Rohfhlade) und Stein (Rob: 
ftein, Kupferftein). Die Zufammenfegung der erftern fann 
nach den Umftänden bedeutend verfchieden feyn. Der, Rohftein 
enthält dad Kupfer, in Verbindung mit Schwefel und mehr oder 
weniger von den fremden Metallen (Eifen,. Blei, Zinf, Arfenif, 
Antimonium u. f. w.), iſt mithin feinem Wefen nad) eine Mis 
fhung mehrerer Schwefelmetalle. Man kann ihn gleichfam ald 
das, durch die Schmelzung von der Öangart befreite, weſentlich 
ziemlich unveränderte Erz anfehen. Je nach Befchaffenheit der 
verfchmolzenen Erze enthält er von 8 bis zu 40 oder 5o Prozent 
Kupfer, 20 bid 3o Prozent Schwefel, 10 bis bo Prozent Eifen, 
die übrigen Metalle in geringer Menge, Erze, welche ftarf ars 
fenifhaltig (oder antimoniumhaltig) find, liefern als drittes Pro: 
duft eine Legirung von Kupfer, Eifen und Arfenif (oder Kupfer, 
Eifen und Antimonium), welche fich zufolge ihres fpegififchen Ge— 
wichtes, ald eine gefonderte Schichte unter dem Kupferjteine ab: 
lagert, analog der fogenannten Speife beim Bleifchmelzen (Bd. II. 
S. 345), daher fie auch wohl den Namen Kupferfpeife führt 
Auf einigen Hütten nennt man diefe arfenifreiche Metallmifchung 
Arfenifkönig, umd verfchmelzt fie nach oft wiederholten Rö— 
flungen auf Kupfer, 

d) Aus dem Robfteine kann durch Röſten und darauf fol: 
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gended neues Schmelzen dad Kupfer in einem von Schwefel und 
fremden Metallen fchon ziemlich befreiten Zuftande dargeftellt wers 
den, wo ed. den Namen Rohfupfer führt. Das Röſten des 
Rohſteins, den man im Stichherde des Dfens (oder im Spurties 
gel) erftarren läßt und dann in Stücke zerfhlägt, gefhieht auf 
diefelbe Weife, wie das Erzröften (jedoch niemals in Ofen), und 
wird 6 bis ı2 und felbit 20 Mal wiederholt (der Stein erhält 
fo viele Feuer), um fo viel möglich dad Kupfer von Schwefel zu 
befreien und iger durd) den Saueritoff der Luft nebſt den übrigen 
Metallen zu orpdiren. Dabei bildet fich auch fchwefelfaures Kus 
pferoryd, welches beim Schmelzen durch die Kohle zu Schwefel« 
fupfer reduzirt wird, aber auch durch Auslaugen mit Waller ges 
wonnen werden fann, worauf eine Methode der Kupfervitriols 
Bereitung ſich gründet. Das Schmelzen des geröfteten Rohfteing, 
welches in eben folchen Ofen, wie das Erzfchmelzen, verrichtet, 
und Rohkupferſchmelzen, Shwarzfupferfhmelzen, 
Supfermahen, Schwarzfupferarbeit genannt wird, 
liefert eine Shlafe (Schwarzfupferfchlade), welche haupts 
fächlicy aus dem in der Rötung orydirten Eifen (Eifenorgdorydul) 
nebft etwas Kupferorydul und eingemengten Kupferförnern bes 
fteht ; einen neuen Stein (Dünnftein, Lech); und unreines 
Kupfer: Rohkupfer, Schwarzfupfer, Gelffupfer. 
Legtered enthält von bo bis 9b Prozent Kupfer, und überdieß 
Schwefel und Eifen, nebſt Antheilen der übrigen im Erze enthals 
ten gewefenen Metalle und einer geringen Menge Kohlenitoff. 
Der Dünnftein befteht fait nur aus Kupfer (50 Prozent und dar- 
über), Eifen (15 bis 30 Prozent) und Schwefel (zo bis 25 Pro: 
zent). Diefen Stein läßt man in dem Etichherde fo weit erfals 
ten, daß ſich auf feinen Oberfläche eine feite, ’/, bis '/, Zoll dide 
Rinde bildet, weldhe man mit einer eifernen Gabel abhebt. Die: 
ſes Verfahren wird fo oft (etwa von 5 zus Minuten) wiederholt, 
als die Oberfläche von neuem erflarrt, und bis der Stein ganz 
entfernt it. Das darunter befindlihe Schwarzfupfer hebt man 
auf gleiche Weife in Scheiben ab, wobei jedoch durch Auffprens 
gen von Waifer das Erjtarren befördert wird. — Unzwedmäßig 
zufanımengefegte Beſchickungen haben öfterd die Entitehung von 
fo genannten Eifenfauen, Eifenflößen zur Bolge: regu— 
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Iinifcher Metallmaffen, welche wegen ihrer Schwerflüffigfeit im 
Dfen felbft erftarren und dem Fortgange der Schmelzung Binders 
lidy werden. Diefe Maſſen beftehen aus Kupfer und Eifen, nebft 
etwad Schwefel und geringen Mengen anderer Metalle: fie find 
gleichfam ein an Eifen überreiches Rohfupfer. 

Beim Röſten des Rohſteins wird das darin befindliche Ku— 
pfer, wegen feiner geringern DVerwandtfchaft zum Sauerftoffe, 
fpäter vollfommen orydirt ald die anderen Metalle; und erftercd 
kann daher, bei einer vorfichtigen Röftung , noch faft ganz ald 
Schwefeltupfer beftehen, während die größte Menge der übrigen 
Metalle fchon entfchwefele und oxydirt wurde. Es iſt defhalb, 
befonder8 wenn die Erze fehr unrein find, für die Entfernung-der- 
fremden Metalle fehr vortheilhaft, den Rohftein nicht unmittelbar 
auf Schwarzfupfer zu verarbeiten, fondern ihn — nad) voraus⸗ 
gegangener nur mäßiger (etwa dreimaliger) Röftung, in welchem 
Zuftande er den Namen Spurroft führt — vorläufig noch ein 
Mal zu fohmelzen. Indem hierbei das Kupfer faft ganz mit 
Schwefel verbunden bleibt, erhält man, nebſt Schlade, einen 
Stein, der — im VBergleihe mit dem Rohfteine — reicher an 
Kupfer (gegen bo Prozent und mehr), ärmer an Schwefel, Eifen 
und anderen Metallen if. Man nennt denfelben Konzentras 
tionsftein, Doppelled oder Spurftein, und die Schmel- 
zung, durch welche er gewonnen wird, die KRonzgentrationds 
arbeit, dad Konzentriren, Doubliren oder Spuren. 
Der Konzentrationsftein (und mit demfelben gewöhnlich der ſchon 
erwähnte Dünnftein von früheren Schwarzfupfer: Schmelzungen) 
wird hierauf abermals (5 oder 6 Mal) geröftet — Garroſt — 
und eben fo auf Schwarzfupfer verſchmolzen, wie fonft (bei Uns 
terlaffung der Konzentrationsarbeit) ſogleich der Robftein. 

e) Das Rohfupfer ift von gelblichrother Farbe (wenn ed 
viel Arfenif, Antimonium und Eifen enthält, faft weiß), und bes 
figt niemals genug Debnbarfeit, um fi mit dem Hammer oder 
unter Walzen bearbeiten zu laſſen. Deßhalb muß es einer Reis 
nigungs » Operation unterworfen werden, welche ihm die noch 
mangelnde, zur Anwendung unerläßliche Befchaffenheit gibt, ed 
in Sarfupfer umwandelt. Diefes Garmachen, weldes 
theild in Herden, theild in Flammöfen verrichtet wird, befteht 
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in einem Umfchmelzen des Rohkupfers, während auf daffelbe der 
Windſtrom eines Gebläfes einwirft, um den Schwefel zu verbren« 
nen, und die anderen Verunreinigungen (Eifen, Zink, Blei, An—⸗ 
timonium ꝛc.) Durch Oxydation in Schlafe (Garfchlade) zu 
verwandeln. Letztere wird, weil fie fupferhaltig ift, beim Schmels 
jen von Kupfererzen zugefeßt. 

Der Garherd (Rofettirherd), inweldhem das Kupfer 
zwiſchen Holzkohlen eingefchmolzen wird, iſt ein 26 bis 30 Zoll 
hoher, maſſiv gemauerter, unter einer Eſſe ftehender Herd, deſſen 
Grube einige Zoll did mit ſchwerem Geftiebe (Mengung von Thon 
und Holzfohlenftaub) in Form eines hohlen Kugelabfchnitted auss 
gefüttert wird. Man vermengt drei Theile (dem Maße nach) ge⸗ 
brannten, fein gepochten und gefiebten Thon mit einem Theile 
Kohlenftaub, befeuchtet die Maſſe und ftampft fie fehr feft ein. 
Auf einem aus diefer Maife verfertigten Herde fann felten mehr 
ald vier Mal gargemacht werden, bevor die Erneuerung deifelben 
nöthig it. Die Blasform, welche ſich dicht bei der Herdgrube 
befindet, bat eine beträchtliche Neigung gegen diefelbe, wodurd 
der Gebläfewind mit Kraft auf die Oberfläche des gefchmolzenen 
Kupfers hingetrieben wird. Je unreiner das Rohfupfer ijt, deito 
Rärfer muß aus diefem Grunde die Form geneigt feyn. Die Größe 
der Garherde ift fehr verfchieden: man hat in Schweden folche, 
in welchen 20 biß 30 Zentner Rohfupfer mit einem Mate garge: 
macht werden; gewöhnlich aber find fie viel Fleiner, die Grube 
hat 20 bis 24 Zoll Durchmeiler, 6 bis 8 Zoll Tiefe, und faßt 
nur 2 bis 6 Zentner. Sehr unreined Kupfer fann nur in feinen 
Herden mit Erfolg gar gemacht werden, weil große Kupfermajlen 
iu wenig Gelegenheit zur Berührung mit der Luft geben. Fig.5 
(Taf. 178) ſtellt einen Garherd im fenfrechten Längendurchfchnitte 
vor; Big. 6 denfelben im fenfrechten Querdurchfchnitte; und Fig. 7 
im Grundriſſe oder horizontalen Durchfchnitte. Es bedeutet a die 
Herdgrube ; b das maſſive Mauerwerk des Herdes; c die Maſſe, 
womit die Grube ausgeftampft ift; d,d,d,d dicke gußeiferne Plat⸗ 
ten, mit welchen die Oberfläche des Herdes (den Ort der Grube 
ausgenommen) belegt ift, fowohl um das Mauerwerk zu fchonen, 
ald um Verunreinigung der Kohlen (und folglich des Kupfers) zu 
verhindern; e eine Offnung zwifchen diefen Platten, zum Abfluffe 
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der. Schladen; f eine niedrige Mauer; g ein bogenförmiger, an 
der Seuerfeite mit Lehm befleideter Schirm von Eifenblech, der 
zur Zufammenhaltung ‚der Kohlen dient, und gleich einer Thür 
um Angeln gedreht werden fann, damit er fih nach Erforderniß 
fiellen und auch ganz bei ©eite rüden läßt; o die Form, in wel: 
cher die Düfen h zweier Blasbälge liegen; i,i (Big. 5) die zum 
Abzuge der Feuchtigfeit aus der Herdmauer beflimmten Kandle, 
welche man in Fig. 7 durch punftirte Linien angegeben findet. 

Nachdem die Herdgrube mit glühenden Kohlen gefüllt, auf 
diefe eine gehörige Menge todter Kohlen gegeben, und das Ges 
bläfe in Gang gefest ift, bringt man auf die Kohlen das Roh— 
fupfer, welches allmälicy niederfchmilzt, dabei der orydirenden 
Einwirfung des Windes auögefept iſt, und ſich in der Grube ſam— 
melt, wo es.noch ferner jener Einwirfung unterliegt, und zu des 
ren Beförderung zuweilen mit einem hölzernen Stabe umgerührt 
wird. Obwohl nun hierbei fait bloß auf der Oberfläche des Kus 
pferd die Orydation unmittelbar Statt findet, fo fchreitet doch 
dDiefelbe dadurch allmälicy ind Innere fort, daß das entftehende 
Kupferorydul mit der Maſſe fi vermengt, und Sauerftoff an 
die fremden, orydirbaren Metalle abgibt: die dadurch entjtandes 
nen Oryde fteigen auf die Oberfläche und werden verfchladt. Hier 
aus geht auch hervor, in welcher Weife der Zufag von Kupfers 
hammerfchlag beim Garmachen nüglich wirft. Die Garfchlade, 
welche auch Kiefelerde und Xhonerde aus der Herdmaffe, und ans 
fangs wenig, gegen Ende des Garmachens aber. mehr (wohl bei 
30 Prozent) Kupferorydul enthält, ift in der Regel fo dünnflüjlig, 
daß fie durch den Windftrom allein ſchon nach der Schladengafle e 
(ig. 7) hingetrieben wird, und durch diefelbe abfließt. Ein Abs 
ziehen der Schlade (welches man mit einem hölzernen Streich. 
fpan verrichtet, nachdem die Blasbälge abgeftellt und die Kohlen 
weggeräumt find) wird nur bei großen Garherden und fehr uns 
reinem Kupfer nothwendig, in welchen Fällen die Menge der 
Schlacke fhon vor Füllung der Grube fo groß wird, daß fie die 
Einwirfung des Windes auf das Metall verhindert. Daß ſich 
ein Theil des Kupfers orydulirt, ift bereits angeführt worden; 
gleichzeitig nimmt aber ein anderer Theil Kohlenftoff auf: bei der 
Rermifhung in der Herdgrube zerfegen ſich das Kupferorydul und 
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das Kohlenftofffupfer gegenfeitig in der Weiſe, daß der Sauerſtoff 
des erjtern fich mit dem Kohlenftoffe des Tegtern zu Kohlenorydgas 
oder fohlenfaurem Safe vereinigt. Könnte. man diefe Einwirkung 
gerade in folhem Maße Statt finden laſſen, daß dad Kupfer 
weder Oxydul noch Kohlenftoff zurücdhielte, fo würde man durd) 
dad Sarmachen ein reines Kupfer darzuftellen vermögen. Allein 
da die Orydation durch den Winditrom fortgefegt werden muß, 
bis die fremden Metalle fo viel möglich abgefchieden find, und 
hierbei zulegt eine nicht unbedeutende Menge Kupfer bleibend orys 
dire wird; fo enthält das Garkupfer fait ſtets Kupferorydul, Die 
Dperation ift beendigt, wenn die Schlafe dur Kupferorydul 
ſtark roth gefärbt erſcheint, ein zur Probe aus dem Kupfer ge⸗ 
goſſenes Stäbchen durch das Anſehen ſeines Bruches den Zuſtand 
der Gare zu erkennen gibt, und an einen in das Kupfer einge— 
tauchten blanken eiſernen Kolben (das Gareiſen) ſich nur ein 
ſeht dünnes, vollkommen biegſames Kupferhäutchen (Garſpan) 
von rein fupferrother Farbe und völligem Metallglanze anhängt. 
Dann wird das Gebläfe abgeftellt, die Kohle abgeräumt, das 
Metall mittelft eines Streichholzed ganz von Schlade gereinigt, 
und durch das fogenannte Scheibenreißen, Abfcheiben, 
Rofettiren, Spleifen, in runde dünne Scheiben verwan- 
delt. Man befprengt nämlich die Oberfläche des etwas abgefühl- 
ten Metalld mit Waſſer, damit fich eine eritarrte Kruſte bifdet, 
welhe man mit einer Zange abhebt und in Waſſer abfühlt. Dies 
ſes Verfahren wiederholt man, bis der Herd fait leer ift.. Das 
übrig bleibende dickere Stück, welches nicht mehr gefpleißt wer— 
den kann, heißt der König. Die erhaltenen Scheiben, welche 
auf der unten gewefenen Fläche durch das Abreifen von dem flüf- 
fgen Kupfer zadig ausfehen,. und oft weniger als eine Linie die 
ſind, werden Rofetten genannt, und dad Kupfer, welches in 
diefer Geftalt Handeldwaare ift, heißt Rofettenfupfer oder 
Scheibenfupfer. Meines, auch nicht zu fehr mit-Kupfers 
oxydul verbundenes Kupfer liefert dünne Scheiben von fchöner 
hochrother Farbe (Ieptere von darauf figendem Kupferorydul herz 
tührend): diefe Eigenfchaften gelten daher ald Kennzeichen der 
Güte. Wenn der Garherd gebraucht werden muß, um fogleich 
eine andere Menge Rohfupfer darin zu bearbeiten, fo fhöpft 
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man dad Kupfer mit eifernen Kellen in eine ſtark abgemwärmte 
Grube (den Spleißherd) über, und nimmt darin das Schei⸗ 
benreißen auf die ſchon befchriebene Weife vor. Wenn in dem 
Garherde oder im Spleißherde dad Kupfer mit entblößter Ober: 
fläche abzufühlen anfängt, erhebt ſich oft aus demfelben ein Re: 
gen von fehr Fleinen (manchmal ftaubartigen, felten die Größe 
eines Stednadelfopfes erreichenden), in der Luft erjtarrenden 
Metalltröpfchen, von welchen die größeren wohl 3 bis 4 Fuß hoch 
gefchleudert werden. Man nennt diefe Erfcheinung das Spri- 
gen, Spragen oder den Rupferregen, und die audges 
worfenen Kupferförner Sprigfupfer, Streufupfer. Nur 
bei reinem, auch nicht Über ı bis ı°/, Prozent Orydul enthalten« 
dem Kupfer tritt das Sprigen ein, weldyes eine bloß mechanifche 
Urfache zu haben fcheint. 

Das Sarmachen des Kupfers im Herde ift eine unvollkom⸗ 
mene Operation, durch welche nur der Schwefel und das Eifen 
volltändig entfernt werden fönnen, indem erfterer leicht verbrennt, 
und legtereö, wenn es einmal oxydirt ift, durch die Wirfung der 
Kohle in der hier vorhandenen Hige nicht wieder reduzirt wird, 
Was dagegen die anderen Metalle (Blei, Zinn, Zink, Antimo« 
nium) betrifft, fo werden die durch den Luftftrom erzeugten Oryde 
derfelben theilweife immer wieder durch die unvermeidliche Berüh— 
zung mit den Kohlen ihres Eauerftoffes beraubt: die gaͤnzliche 
Abfcheidung diefer Metalle aud dem Kupfer ift daher nicht moͤg⸗ 
lid. In diefer Beziehung hat das Garmachen im Flammofen 
(Spleißofen, Kupferfpleißofen) einen Vorzug, weil 
bier das Kupfer nur mit der Flamme und nicht mit Kohlen in 
Berührung fommt. Zugleich fann man im Ofen ohne Schwie: 
tigkeit große Maffen Kupfer (30 bis 60 Zentner) auf ein Mal 
garmachen; wobei indejjen mehr Kupferorydul in die Schlade 
geht, als bei dem Garmachen im Herde. Sehr unreined Roh: 
fupfer wird biöweilen einem doppelten Sarmahungs: Prozeffe uns 
terworfen: zuerft im Spleißofen (was man in diefem Falle Vers 
blafen des Kupferd nennt), dann in einem Garherde von oben 
befchriebener Einrichtung, worauf erft das Scheibenreißen folgt. 

Die Spleißöfen haben eine große Ähnlichkeit mit den Treibs 
öfen zum Abtreiben des filberhaltigen Bleies (Bd. I. ©. 109); 


.. 
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und in der That ift der Zweck beider im Wefentlichen derfelbe,. 
nämlich Schmelzung und fortgefegte Erhipung einer Metallmaffe 
unter einem auf diefelbe wirkenden Windftrome, welcher gewiſſe 
Beftandtheile orydiren und in Schlacke verwandeln foll. Fig. 9 
(Taf. 178) ift der horizontale Durchfchnitt‘ eines auf Steinfohlen- 
feuerung eingerichteten Spleißofens ; Fig. 10 der fenfrechte Durch⸗ 
ſchnitt deffelben nach AB von Big 9. Die Grundmauern find 
von feuerfeften Bruchfteinen (3. ®. Gneis), das übrige Miauer« 
werf befteht aus feuerfeften Ziegeln. Der im Umrijfe eiförmige, 
flach muldenartige, in der Mitte vo Zoll tiefe, ‘der Ränge nad) 
etwas geneigte Schmel;herd a, über welchem fi dad Gewölbe x 
befindet, kann bei 60 Zentner Rohkupfer aufnehmen. Er wird 
von ſchwerem Geſtiebe (2 Maß Thon, ı Maß Kohlenftaub), beſſer 
bloß aud gebranntem und fein gepulvertem Thon, gefchlagen, 
und hat unter fich zunächft eine feftgeftampfte Thonfchichte b, dann 
eine von feuerfeften Ziegeln gemauerte Sohle c, endlich ein 
Bett von Schlafen d, mit welchem das Fundament des Ofens 
bededt ift. Abzüge für die Feuchtigfeit find in dem Fundamente 
bei £,f,f, und in dem Schlafenbette bei e, e, e angebradt. 1 ift 
der Roſt, auf welchem die Steinfohlen brennen; m die Feuer— 
brücde, über welche die Flamme auf den Herd a hinftreicht, um 
am entgegengefegten Ende durch einen fchräg anfteigenden Fuchs z 
in den Schornftein o abzuziehen. In der Seitenmauer des Ofens 
befindet fich die Arbeitsöffnung p, welche zum Eintragen des Roh— 
fupfers und zum Abziehen der Schlade dient, und durch die man 
auch) in den Ofen gelangt, wenm ein neuer Herd gemacht oder 
eine Ausbejferung vorgenommen werden muß. Über derfelben ift 
ein Feiner Schlot angebracht, um die bei geöffneter Thür heraus⸗ 
dringende Flamme aufwaͤrts wegzuleiten. In der Öffnung bein 
liegen die Düfen zweier Blasbälge, durch weiche der zur Orndas 
tion erforderliche Ruftftrom in den Ofen gebracht wird. Gegen: 
über find zwei (von Beftiebe wie der Schmel;herd a gefchlagene) 

Spleifherde h, h’angelegt, und mit dem Schmelzherde durch die 
Öffnungen g, g In Verbindung gefegt, welche mittelit einer Zie- 
gelmauerung i,i bis zum nöthigen Stichloche verfleinert find. 
Jeder Spieißherd faßt 25 Zentner Kupfer. Beide hängen mit: 
telft eines Kanales k zufammen, damit das Kupfer aus dem einen, 

Technol. Encyklop. IX, Bd. 4 


50 Kupfer. 


der fih etwa früher füllt, ‚in den andern übertreten kann. — 
Das Verfahren beim Garmachen in Flammöfen ſtimmt mit jenem: 
im Garherde wefentlich ganz überein. Nachdem das Rohlupfer 
eingefegt iſt und zu ſchmelzen anfängt, läßt man das Gebläfe erft 
ſchwach, dann flärfer an. Sobald eine Schladendede von eini- 
ger Dicke ſich gebildet hat, und duch den Wind etwas abgefühlt,, 
diefflüjfiger geworden ift, zieht man diefelbe mit eifernen Werks 
jeugen ab. Dieß wird fpäter wiederholt, fobald es fi nöthig 
zeigt. Wenn feine Schlacdfe mehr entſteht, wird dad Feuer ver: 
flärft, wobei das Kupfer in ein Auffochen geräth, das etwa nach 
einer Stunde von ſelbſt aufhört; etwa drei Viertelftunden fpäter, 
ift die Gare eingetreten, die Stichlöcher, welche bisher mit Lehm 
oder Geftiebe verfchloffen waren, werden aufgefloßen, und man 
läßt das. Kupfer in die Spleißherde fließen, wo ed in Scheiben 
auf die fchon oben befchriebene Art abgehoben wird. Um bo Zents 
ner Rohlupfer, weldyes 89 bis go Prozent Kupfer (und außers 
dem haupefählih nur Eifen) enthält, gar zu machen, werden 
36 Zentner- Steinfohlen und ı6 biß ı7 Stunden erfordert; es 
fallen 11 Zentner Schlade und 50 Zentner Garfupfer; der ges 
fammte Abgang beträgt ı6 bis ı7 Prozent, der Kupferverluft 
(wenn man die in der Schlade eingemengten, durch Pocen und. 
Waſchen zu gewinnenden Körner zu Gute rechnet) 2 bis 3 Pros 
zent. Übrigens iſt natürlich der Gewichtverluft beim Garmachen 
äußerft verfchieden, je nachdem die Beſchaffenheit des Rohkupfers 
verſchieden iſt, und daſſelbe mehr oder weniger. vollkommen ges 
reinigt wird: fo daß er zuweilen nur 7 bis 10 Prozent, oft das 
gegen zo bis 3o Prozent und fogar darüber beträgt. Eben fo. 
ift der Aufwand an Zeit und Brennftoff fehr ungleih. Der Herd 
fann 10 bid 3o und felbft 40 Mal gebraucht werden: defto öfter, 
je weniger Kohlenfiaub ihm -zugefegt wurde, 

Einen Spleißofen für Holjfeuerung ftellt Fig. 8 im horizon⸗ 
talen Durchſchnitte vor. a iſt der Roſt, auf welchen das Holz 
durch die Heitzthür e eingeworfen wird, und der (ſtatt der Eiſen⸗ 
ftäbe) aus gewölbartigen Bögen von Ziegelm befteht, deren obere 
horizontale Släche in gleicher Höhe mit der Feuerbrüde h, oder 
nur wenig niedriger als diefe liegt; b der (hier Freisrunde, in 
der Mitte 6 Zoll tiefe) Schmelzherd. Die Geuerbrüde ift um 6 Zoll 
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höher ,-alö: die Oberfläche des eingefchmolzenen Kupfers in dem 
Herde a. Die Umfajlungsmaner c trägt das Gewölbe, welches 
im Scheitel 3 bis 3'/, Fuß von dem tiefiten Punkte des Herded 
entfernt ift. Ein gemauerter Pfeiler d trennt die beiden Spleiß« 
berde £,£, welche hier — gegen die ziemlich allgemeine Gewohn— 
heit — feine Verbindung mit einander haben. .g,g find bie 
Stichlöcher; i,i die Formen, welche unter der Feuerbrücke in den 
Dfen einmünden; 1 die Arbeitsöffnung, welche nach dem Einſe⸗ 
gen des Rohkupfers bis auf ein Loch m vermauert wird. Über 
den Stichlöchern: befinden fi) am Rande des Gewölbes zwei Off 
nungen, welde ftatt des fehlenden Schornfteind dienen, um 
Rauch und Flamme abziehen zu laifen. 

Gutes Garkupfer enthält nicht über ı!/, bis 2 Proz. feembe 
Metalle (nach Umftänden: Blei, Zinn, Zink, Antimonium, Eifen, 
Nickel, Kobalt, Silber, Alumium, Kalzium, Magnium, Kalium, 
Silizium); außerdem ift ed in der Regel mit Kupferorydul (bis 
zu ı?/. Prozent) verbunden, von welchem es befreit werden muß, 
um die zur Bearbeitung unter Hammer und Walzen erforderliche 
Debnbarkfeit, d..5. die Hammergare, zu erlangen: Gewöhn: 
lich wird das Hammergarmachen nicht auf den Kupferhütten felbft, 
fondern auf den Kupferhämmern oder überhaupt in den Fabriken, - 
welche dad Kupfer verarbeiten, vorgenommen. ES: befteht im 
Umfchmelzen des Metalld in Berührung mit Kohle, wobei das 
Drydul leicht und völlig zu metallifhem Kupfer reduzirt wird. 
Man bedient fid) dazu eines Herdes, der mit dem gewöhnlichen, - 
oben befchriebenen Garherde übereinftimmt, und 2 bis 5 Zentner 
faßt.. Dabei: werden Blechfchnigel und andere Kupferabfälle zus 
gefegt. Die Gare erprobt man durch einen Garfpan, der mike 
telft des Sareifens herausgenommen wied, und fowohl heiß als 
falt gehämmert, Feine Riſſe befommen darf. Dann wird das 
Kupfer mit einer ſchmiedeiſernen, lehmbeftrichenen Kelle ausge: 
fhöpft, und in (ebenfalls mit Thon überzogenen) Formen, foge: 
nannten Ziegeln, von Schmiedeifen oder Gußeifen zu dicken 
Platten Gartſtücken, Bd, II. ©. 254) gegoffen: Damit das 
Kupfer nicht in den Formen fteigt (eine Eigenfchaft,' welche dem 
reinen Kupfer zukommt), muß dajfelbe im Augenblicke des Gießens 
fo weit abgekühlt feyn, daß es ſogleich erftaret. Weil aber 
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diefer Punft nicht Teiche zu treffen ift, ſetzt man fehr gewöhnlic) 
nach den Einfchmelzen in dem Herde '/, bis */,; Prozent Blei zu, 
wodurch indeilen dad Kupfer zu feinen Arbeiten (befonders zur 
Gold» und Silberplattirung und zu den feiniten Drähten) untaug« 
lich wird. Die aus den Formen genommenen, noch ſchwach glüs 
henden Hartflüde werden unter einem Waſſerhammer überfchla: 
gen (abgepocht), wodurd fie fich etwas verdichten, und das 
auf der Oberfläche figende Orydul abſpringt. Sie find dann zu 
weiterer Bearbeitung tauglich. | 

Beim Hammergarmachen gehen 2 bis 3 Prozent des Kupfers 
gewichtes als Schlade (hauptſächlich Kupferorydul) ab. Wird 
bei. diefer Operation die Schmelzung des Kupfers zu lange fort« 
gefegt, oder unter einer zu heftigen Einwirfung des Windes bes 
trieben, fo wird der Zuſtand der Hammergare überfchritten, und 
ed entiteht in dem eben von Orydul gereinigten Kupfer neuerdings 
eine gewille Menge Orydul, wodurch dad Metal ſich dem Zus 
ftande wieder nähert, den ed unmittelbar nach dem Garmachen 
hatte. Man fagt dann, das Kupfer ſey übergar. Dagegen 
Fann ed gefchehben, daß das Kupfer beim Schmelzen im Herde, 
nachdem das darin befindliche Oxydul reduzirt iſt, durch eine zu 
ftarfe Einwirfung der Kohle etwas Kohlenftoff aufnimmt: es heißt 
dann zu junges Kupfer. Diefe Zuftände (der eben erwähnte 
und der.der Übergare) find einander entgegengefegt, obwohl fie 
beide die Dehnbarfeit des Kupfers vermindern; das zu junge Ku« 
pfer wird leicht durch den orydirenden Luftftrom von Kohlenftoff 
befreit. Die Schwierigfeit liegt darin, den Augenblick zu erfaffen, 
wo das Metall fchon allen. Kohlenftoff verloren, aber noch feinen 
Sauerftoff aufgenommen hat. 

Dad Hammergarmachen als befondere Operation könnte 
immer erfpart werden, wenn beim ne Garmachen 
die Bildung von Kupferoxydul, wobei ſich eine gewiſſe Menge 
innig mit dem Kupfer verbindet, vermieden werden könnte. Dfe 
ters ift dieß wirklich der Ball, und das gefpleißte Kupfer in der 
That auch fchon hammergar; jedoch felten zum Vortheile der 
Reinheit dejjelben, weil — wie oben bereitö angegeben wurde — 
‚gerade die lange fortgefegte Erhikung im Garherde oder im Spleiß- 
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ofen (wodurd das Kupferoxydul entfteht) zur möglichft vollftän» 
digen Abfonderung der fremden Metalle nöthig ift. 

Haus zur Verfertigung der feinften Arbeiten ein befonders 
reined Kupfer gefordert wird, erreicht man dieſe Befchaffenheit 
durch eine fernere Raffinirung des hammergar gemachten 
Kupfers, nämlich durch neues Umfchmelzen deffelben in einem 
Slammofen ohne oder mit Gebläfe (der im legtern Falle dem 
Spleifofen gleiht). Dabei bewirft der freie Quftzutritt oder der 
Wind die Orydation oder Verſchlackung der noch vorhandenen 
Reſte von fremden Metallen ; freilidy) mit Abgang von fehr viel 
Kupfer, weldyes ald Orydul in die Schlade geht, und aus der: 
felben erjt durch eine Reduftions: Schmelzung wieder gewonnen 
werden muß. Mithin ijt das Raffiniren in der That eine Forts 
fegung ded Garmachens, und hat, fo wie diefes, eine Verbin⸗ 
dung mit Kupferorydul (Übergare) zur Folge, welches nachher 
durch ein abermaliges Hammergarmachen noch befeitiget wer: 
den muß. 

u. Englifcher Kupferfhmelzprozeß in Flamme 
öfen. — Diefer hat mancherlei Eigenthümliches, auch abges 
fehen von den Ofen. Legtere find von zwei Hauptarten, nämlich 
Roftöfen und Schmelzöfen, welche aber ald Slammöfen die Haupts 
einrichtung mit einander gemein haben. Das Erz u. f. w. befin⸗ 
det fi) auf einem ovalen überwölbten Herde, der von dem Feuers 
raume (für Steinfohlen) durch eine ı2 bis ı8 Zoll breite Feuer: 
bräde aus Ziegeln getrennt iſt. Die Flamme ftreiht über die 
Brücke, befpielt die ganze Länge des Ofens, und zieht durch einen 
am entgegengefegten Ende angebrachten Schornftein ab. Die 
Röftöfen inöbefondere enthalten an jeder der zwei langen Seiten 
jwei Arbeitsthuͤren zum Umrühren der Erze. Sie ſind an Größe 
verſchieden, am. öfteſten jedoch ı8 Fuß (vom’ Feuerherde zum 
Schornſteine gemeſſen) lang, 15 Fuß breit; der Feuerherd (deſſen 
Länge mit der Breite des Ofens gleich liegt) mißt 4/ und 3 Fuß. 
Die Schmelzöfen find viel Feiner, da fie nicht über »ı Buß in der 
Länge und 71/, Fuß in der größten Breite haben. Der Feuers 
raum ift verhältnißmäßig größer, als bei den Röftöfen, nämlicd) 
etwa 3'/, Buß lang und 3 Buß breit, um die bier möthige grö: 
bere Hitze zu erzeugen. Zwei Thüren find angebracht: die cine 
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an der Schlotfeite zum Abziehen der Schladen, die andere an 
der vordern langen Seite zum Stechen (Ablajfen des — 
nen Produfted), 

a) Die Erze (Kupferfied und Kupferglanz, gemengt mit 
Schwefelfies, etwas Zinnfied und Arfeniffies) werden theild Durch 
Handfheidung, Siebfegen und Wafchen, theild durch Zerfleine: 
rung zwifchen Walzen, Pochen und Wafchen aufbereitet. Ihr 
Kupferertrag fleigt im Durchfchnitte auf etwa 8 Prozent. 

b) Die eigentlichen Hüttenarbeiten beginnen mit dem Rö- 
ften der Erze, wobei 54 bis 63 Wiener Zentner auf Ein Mal be» 
handelt werden, die man durch zwei auf dem Gewölbe. des Nöfts 
ofend ftehende gußeiferne Trichter in diefem Ofen einfüllt, auf 
dem von Ziegeln gebildeten flachen Herde ausbreitet, und alle 
Stunden. wendet. Meiftend dauert das Röften zwölf Stunden, 
Man läßt. dann die Erze durch vier Öffnungen der Herdfohle 
‚(weldhe während der Arbeit mit Gußeifenplatten bededt find) in 
den gewölbten Raum unter dem Ofen fallen, wo man fie durch 
aufgegojfenes Waller abkühlt. Ein Theil des Eiſens iſt nun oxy⸗ 
dirt, dagegen nebſt Arſenik vorzüglich Schwefel ausgetrieben (ver⸗ 
brannt), wodurch es kommt, daß das Erz nicht betraͤchtlich ſein 
Gewicht verändert hat. 

c) Die geröfteten Erze werden: in den Schmelzofen (deifen 
Herd aus. Sand .befteht) durch einen auf dem Gewölbe befindli- 
den Zeichter portionenweife eingebracht, und mit Zufchlägen, 
welche nach der Befchaffenheit der Erze verfchieden find (eifenhal- 
tige Schlafen, Kalf, Flußſpath, Sand) geihmolzen, um die 
Gangart und das beim Röften erzeugte Eifenorydorydul in flüffige 
Schlade zu verwandeln, wobei der übrige, ebeufalld gefchmol= 
gene, Gehalt ald Rohftein (Verbindung von Schwefelfupfer mie 
Schwefeleifen, durchfchnittlic) 33 Prozent Kupfer haltend) ſich 
abfondert. Diefe Behandlung ift alfo die nämliche, wie dad Roh⸗ 
fhmelzen in den Schachtöfen. Die Schlade wird jedes Mal nad 
dem Einfchmelzen einer Erzportion abgezogen; der Stein aber zu— 
legt in eine mit Waſſer gefüllte Grube abgelaffen, wodurch er fich 
in Körner zertheilt. In 24 Stunden wird 5 bid 6 Mal der Ofen 
vol befegt und geftochen ; jedes Mal beträgt der Einfag 27 Wie- 
ner Zentner geröftetes Er;, 
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d) Der Rohſtein wird durch Röften und darauf folgendes 
Schmelzen in Konzentrationdftein, und diefer durch abermalige 
Röſtung und Schmelzung in Roh: oder Schwarzfupfer umgewan⸗ 
delt. Das Roöſten des Rohfteins flimmt mit dem Erzröften übers 
ein, dauert aber (bei einem Einfage von 50 bis bo Zentner) un: 
ter Häufigem Wenden 24 Stunden, um recht viel Eifen und außer: 
dem einen Antheil Kupfer zu orydiren. Beim Schmelzen (wel: 
des für eine Poſt von 18 Zentner 5 bis b Stunden dauert) fchlägt 
man die Fupferorydulhaltigen Schlacken früherer Operationen, fo 
wie Stücke von dem mit Stein durdydrungenen alten Herde der 
Schmelzöfen zu. Das in der Beſchickung enthaltene Kupferory« 
dul und ein Theil des Schwefelfupfers zerfegen ſich gegenfeitig, 
fo daß eine entfprechende Menge Schwefel als ſchwefeligſaures 
Gas entfernt wird. Die fallenden Schlacken beſtehen faſt ganz 
aus Eiſenoxydoxydul, mit Kieſelerde verbunden; und der gewon⸗ 
nene Konzentrationsftein, welcher in Waller oder in Sand abge: 
laſſen wird, enthält ungefähr 60 Prozent Kupfer. Man röftet 
und fchmelzt ihn gleich dem Rohſteine, wodurd, unter Fortfes 
fung des eben angezeigten hemifchen Vorganges, Schwarzfupfer 
mit 80 biß go Prozent reinen Kupfergehalts, und eine Fupferorys 
dulreiche Schlade entficht. Dadurch, daß die Reduftion des im 
Köften orydirten Kupfers nicht durch Kohle (wie im Schachtofen), 
fondern durch Schwefelfupfer geſchieht, entfteht die Haupteigen⸗ 
thümlichfeit des Prozeſſes; fo wie daraus die Nothwendigfeit ers 
fihtlich wird, nie bis zur Zerfegung einer zu großen Menge 
Schwefelfupfer das NRöften zu treiben; wäre aber dieſer Feh— 
ler eingetreten, ihn durch Zufag von ungeröftetem Rohfteine zu 
verbeſſern. 

e) Das Garmachen des Schwarzkupfers wird in einem 
Flammofen verrichtet, welcher den oben erwähnten Schmelzöfen 
gleiht, und worin man das Kupfer (22 bis 27 Zentner) durch 
12 bis 24 Stunden erhigt: erft nur zum mäßigen Glühen, zu: 
legt aber zum Schmelzen. Der ununterbrochene Zutritt fauer: 
ſtoffhaltiger Luft ift Hierbei fo wefentlih, daß man öfters einen 
befondern Kanal anlegt, der von außen Luft unter der Feuer 
brüce in dein Ofen führt. Es bildet ſich wenig Schlade, die aber 
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fehr viel-Kupferorydul enthält. Das Kupfer ſelbſt wird übergar, 
. d.h. e8 erhält eine Beimifchung von Kupferorydul, welche 

f) durch das Hammergarmachen entfernt werden muß. Dieſe 
legte Operation gefchieht in einem Schmelzofen mit -Sandherd, 
wo dad Kupfer (50 bid go Zentner auf einMal) zuerft mäßig er: 
hitzt, dann aber gefchmolzen und unter einer Dede von Folzfohlen 
in Fluß erhalten wird, bis eine herausgenommene Probe durch 
ihr Bruchanfehen und durch das Verhalten unter dem Hammer 
die. Hammergare erfennen läßt. Man befördert diefen Erfolg 
duch Einhalten einer hölzernen Stange in das gefchmolzene Kus 
pfer, welche mittelft der aus ihr entwicelten brennbaren Basar: 
ten dad Kupferorydul im Innern der Metallmaffe reduzirt. Zus 
weilen fegt man auch eine Feine Menge Blei zu, deſſen Orydas 
tion bald Statt findet, und die Verſchlackung des noch vorhan- 
denen Eifens unterftügt. Die ganze Operation ded Hammergar⸗ 
machens dauert ı4 Stunden. Das Kupfer wird endlich mit Kel⸗ 
Ien ausgefhöpft, und in Formen zu 18 Zoll langen, 12 Zoll 
breiten, a bis 2*/, Zoll dien Platten gegojfen. 

III. Verſchmelzen der oherigen Kupfererze. — 
Die Darftellung des Kupfers aus den Erzen, welche dajfelbe in- 
Verbindung mit Sauerftoff enthalten, ift um Vieles einfacher, 
als die Gewinnung aus den Piefigen Erzen. Bänden ſich ocherige 
Kupfererge ganz frei von Schwefelverbindungen und von ande: 
ven Metallen, in einer zur metallurgifchen Benugung genügen: 
den Menge; fo würde daraus durch einen einfachen Schmelzpro⸗ 
zeß mit Kohlen im Schadhtofen fogleich Garfupfer gewonnen wer- 
den fönnen, weil es fih nur um Reduftion des Kupferoryduld 
oder Kupferoryds handelte. Jenes Worfommen wird indeilen 
faum jemals angetroffen; vielmehr find auf-den Lagerftätten der 
Bergwerfe den ocherigen Erzen ſtets theils Kupferfies und über: 
haupt Fiefige Erze (wenigitens in geringen Antheilen), theild Ver 
bindungen fremder Metalle beigemengt. Aus diefem Grunde lie: 
fert die Schmelzung Rohfupfer, welches erft durch den gewöhn: 
lihen, oben befchriebenen Prozeß gar, und fodann hammergar, 
gemacht werden muß; ja es entfteht, bei etwas größerer Menge 
der vorhandenen Schwefelmetalle, nebſt Rohkupfer auch mehr 
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oder weniger Kupferftein, der auf die befannte Weife weiter ver- 
arbeitet wird. 

Eine Aufbereitung der ocherigen Erze durch naſſes Pochen 
und durch) Wafchen iſt felten anzurathen, weil fie ftetö die Gefahr 
mit fi bringt, einen bedeutenden Verluft an. den fpezififch leich⸗ 
ten Erztheilchen, durch deren Fortführung im Waller, zu erleis 
den. Geröftet werden die ocherigen Erze nur dann, wenn fie 
erheblihe Einmengungen von fiefigen Erzen enthalten, um deren 
willen diefe Operation allein nöthig wird. 

IV. Gewinnung des Zementfupferd. — Durd 
die orpdirende Einwirkung der feuchten Luft findet in den Berg: 
werfögruben , wo Fiefige KRupfererze brechen, allmälicdy eine Bil 
dung von Kupfervitriol und Eifenvitriol Statt. Wo das foge- 
nannte Feuerfegen (Abfprengen von Felsmaſſen durch darneben 
angemachtes Feuer) üblich it, trägt Diefes mit zu jenem Pros 
jeffe bei. Die Vitriole löſen fi in den Grubenwällern auf, 
weldhe dann den Namen Zementwäffer erhalten. Ofters bes 
nut man diefelben durch Abdampfen auf Kupfervitriol; zuweis 
len aber zur Abfcheidung des Kupfers in metallifcher Geftalt 
(3ementfupfer), wiewohl diefe Anwendung, im Ganzen ger 
nommen, nicht bedeutend if. Man läßt entweder in Gerinnen 
die Wäller fo lange über Stüde von altem Gußeifen (beifer 
Schmiedeifen) fließen, bis fie alles Kupfer als Pulver oder 
in Blaͤttchen ꝛc. abgefegt haben, an deſſen Stelle fich Eifen aufs 
löfet; oder man füllt damit (nachdem fie durch Stehen in einem 
großen Behälter vorläufig fich geflärt haben) Gruben an, worin 
das Eifen fich befindet. Das gefammelte Zementfupfer ift mit 
vielem bafifchen fchwefelfauren Eifenoryd vermengt (enthält fels 
ten 50 bis 70, oft nur durchfchnittlid ı5 Prozent Kupfer), und 
wird — je nach dem Grade feiner Reinheit — entweder für 
fih gar gemacht, oder beim Garmachen von anderem Kupfer, 
auch wohl beim Schwarzfupferfchmelzen, ‘oder beim Konzentriren 
des Rohſteins, zugefest. 

K. Karmarſch. 
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Das Schmieden maſſiver Gegenſtaͤnde aus Kupfer kommt 
ſelten vor: es gebört hierher faſt nur die Verfertigung der kupfer⸗ 
nen Nägel zum Befchlagen der Seefchiffe, der Nieten zur Ver: 
einigung größerer Arbeiten aus Kupferbleh, und der Stangen 
für den Drahtzug (Bd. IV. S. 216, 228). Diefe Arbeiten bieten 
nichts Eigenthümlicyes dar, indem das Kupfer beim Schmieden 
eben fo wie das Eifen behandelt wird, mit Berüdfichtigung des 
Umftandes, daß es fich nicht fchweißen läßt. Die eigentlichen 
Arbeiten des Kupferfchmiedes find Gefäße der mannigfaltigften 
Art für den Sebraud in Küchen, Deftilliranftalten, Fabriken 
u.f. w., wozu noch das Eindeden der Dächer mit Kupferblech 
fommt. Letzteres ift an fich fehr einfach, indem die Blechtafeln 
an den Rändern durch den doppelten Fal; (Bd. Il. S. 326) verei⸗ 
nigt, und auf die Breterverfchalung (feltener auf eine bloße Ber 
lattung) des Daches mitteljt fogenannter Heftbleche feſtgena— 
gelt werden. Die Platten felbit dürfen nämlich nicht durchlöchert 
und genagelt werden, um das Losgehen der Nägel zu verhindern, 
und die zerftörende Einwirfung der Witterung von denfelben abs 
zubalten. Die horizontal laufenden Falze find liegende, damit 
das Regenwaſſer ungehindert über diefelben abfließen fann ; da= 
gegen wendet man auf den vom Firft nach der Traufe herabge- 
henden Verbindungslinien den ftehenden doppelten Balz; an, wel: 
her die Steifheit der Kupferbefleidung vermehrt. Die Heftbleche 
find Stücke von Kupferbleh, welche man nad) der Geſtalt von 
Sig. ıı (Taf. 178) mit der Schere ausfchneidet, und weldhe man 
mit ihrem breiten Ende auf der Verfchalung annagelt, während 
die beiden Spigen mit in den liegenden Salz umgebogen und das 
durch feſt mit den Blechtafeln verbunden werden. Fig. ı2 zeigt im 
Durchſchnitte diefe Verbindung, wobei, der größern Deutlichfeit 
wegen, dad Heftbledh a fchraffirt if. Jederzeit müflen die auf 
der äußern Dacdhjfläche ausgehenden Bugen bei den wagerechten 
Salzen nad) unten, bei den Höhenfalzen von der Wetterfeite ab, 
gefehrt feyn. Das Umbiegen der zu falzenden Ränder geſchieht 
mittelft der Salzzange, Dedzange (Tafel 29, Fig-3ı), 
welche ein flahes, 5 Zoll breites Maul und 9 bis 12 Zoll lange 
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Schenkel beſitzt. Bei der Vollendung des Falzed gebraucht man 
die Deckſchaufel (Taf. 29, Fig. 28), deren im zweiten Bande 
S. 326, unter dem in den Klempner « Werkitätten gebräuchlichen 
Namen Scalleifen gedacht if. In feltenen Fällen nur werden 
Kupferdächer mit dem einfachen Balze hergeftellt, den man her» 
nach durch Verlöthen mit Schnell.Lorh, mitteljt des Löthfolbens, 
gehörig dicht macht, wie dieß bei den Dächern aus Weißblech ges 
wöhnlich iſt. Einen folden Balz nebft einem darin angebrachten 
Hefibleche zeigt Fig. ı3. 

Gefäße verfertige der Kupferfchmied, je nachdem ihre Ge» 
falt und Größe verfchieden ift, entweder aus dem Ganzen durch 
Zreiben mit Hämmern (Bd. II. S. 2765 fg.); oder er fegt fie, theild 
durch Löthen, sheild durch Mieten, aus einzelnen getriebenen 
Theilen, auc) aus ebenen oder zweckmaͤßig gebogenen Blechplat- 
ten zufammen. Als Vorarbeit zu den getriebenen Gegenftänden, 
welche die häufigften find, werden gewöhnlich von den durch Wafr 
fer bewegten Rupferhbämmern fogenannte Böden (Schei— 
ben) oder Schalen geliefert. Die erfteren find flach geſchmie⸗ 
dete kreisrunde Platten von ı bis 7 Fuß Durchmeffer, und in der 
Mitte von etwas größerer Dide, ald am Rande, theild weil bei 
Gefäßen der mittlere, dem Feuer auögefegte Theil am meiften 
Stärke verlangt, theild weil oft die Mitte mehr ald das Übrige 
durch dad Treiben ausgedehnt werden muß. Die Schalen befte 
ben aus runden Fejlelartigen Gefäßen von eben fo verfchiedener 
Größe, mehr oder weniger tief, im Boden auswärts gewölbt, 
und von da nach dem glatt befchnittenen Rande zu etwad erweis 
tert. Ihre Verfertigung ift im Artikel Bleharbeiten (Bd. IL 
S. 275—277) befchrieben. Zu Fleinen ©egenftänden fchneidet 
der Kupferfchmied Freisrunde oder ovale Platten, fo wie nad) Ers 
forderniß anderd geftaltete Stüde, aus Kupferbleh mit einer 
Handſchere oder Stodfchere zu, und haut die etwa erforderlichen 
größeren Löcher darin mit dem Meißel aus. Um die nörhige Vor: 
zeichnung mit einer ftählernen Spige auf dem Bleche zu machen, 
bedient man fich theild des Zirfeld und Lineald, theils fogenanns 
ter Schablonen, d. h. Blechſtücke von der beflimmten Ge— 
ftalt, deren Umriffe man mit der Spige nachzeichnet. Das Haͤm⸗ 
nern odet Treiben der Kupferarbeiten gefchieht größtentheild Falt. 
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Um aber die dabei allmälich verloren gehende Weichheit und Ges 
fchmeidigfeit des Metalld wieder herzuftellen, werden die Stücke 
von Zeit zu Zeit in einer gewöhnlichen Schmiedeeffe geglüht, wor⸗ 
auf man diefelben nicht nur im rotbglühenden Zuftande, fondern 
auch nach dem Erfalten zu hämmern fortfährt, bis ein neues Glü— 
ben nothwendig wird. Gutes Kupfer ift von einer fo ausgezeich- 
neten Gefchmeidigfeit, daß ein fertiger Arbeiter demfelben durch 
Hämmern fat jede beliebige Gejtalt und Ausdehnung zu geben 
vermag. Eine hohle, nur mit einem einzigen Fleinen Loche verfes 
bene Kugel, ein Tabafpfeifenfopf und ähnliche Stücke laſſen fich 
im Ganzen aus einer urfprünglich flachen Blechfcheibe fchlagen. 
Der tägliche Anblick lehrt ferner, daß Gefäße von bedeutender 
Ziefe, felbit mit beliebig ausgebauchten Seitenwänden und mit 
eingezogenem Halſe, ohne Edwierigfeit ebenfalls im Ganzen fich 
durch Treiben darftellen laſſen. Dabei weiß es die Geſchicklich⸗ 
Reit des Arbeiter dahin zu bringen, daß runde Gegenftände ger 
‚ mau zirfelförmig, und die Formen überhaupt in einem hohen 
Grade regelmäßig ausfallen; fo daß man z. B. in dem Mittel: 
punfte des Bodens an einem forgfältig gearbeiteten runden Keſſel 
die eine Spitze eines Zirfels einfegen, und rings herum den Um— 
Freiß des Randes nachmeſſen kann, ohne eine erhebliche Unrich- 
tigkeit zu finden. 
Die Haͤmmer und Amboffe oder amboßähnlichen Werfzeuge, 
weldye der Kupferfchmied gebraucht, find meijlens fchon im Arri- 
fel BIeharbeiten (Bd. II. ©. 277-— 291) ausführlid bes 
ſchrieben, wie denn das Treiben des Kupferö ganz mit der gleich- 
artigen Behandlung des Weißbleches, Meflingbleches u. f. w. 
übereinftimmt. Als Unterlage für große Arbeiten, weldye mit 
den Hämmern von innen getrieben werden, bedient man fich eines 
gewöhnlichen Schmiedambojfes (Hammer:Amboß), an wel- 
chem jedoch die Hörner fehlen, fo daß er nur eine flache, laͤnglich 
vieredige, ı2 Zoll lange, 8 bis g Zoll breite, verftählte Bahn 
befist, auf welcher der Gegenftand von einem oder zwei Gehülfen 
erforderlich gewendet wird, während der Meifter feinen ‘großen 
"Hammer mit beiden Händen fohwingt. Zum Nundbiegen des Ble— 
ches, fo wie zum Aushämmern zylindrifcher und ähnlicher Stüde, 
wird das Sperrhorn (Bd. II. ©. 280) angewendet. Dage: 


Kupferfchinied- Arbeiten, | 61 


gen hämmert man die gewölbten Böden von Keffeln u. dgl. auf 
dem Stodamboffe, Fig. ı4 (Taf.ı78), der aufrecht ftehend 
mir feiner Angel-b in dem Fußboden der Werfftätte befeftigt ift, 
und eine mehr oder weniger fonvere, 3bi85 Zoll im Durchmeffer 
baltende Bahn a von der Form eines Kugelfegments befist: Es 
ergibt fich von felbft, daß der Kejfel umgeſtürzt über diefen Ams 
boß gehängt, und darauf gehörig hHerumbewegt werden muß. Kleis 
nere und kürzere, dem Stockamboſſe übrigens ähnliche, oder auch 
auf der Bahn abweichend geflaftere Werkzeuge find die Fäufte, 
welche man theils mit ihrer fpigigen Angel in einen hölzernen 
Klotz ſteckt, theild im Schraubftode fethält (vgl. Bd. II. S. 287). 
Um Gefäße an den Seitenwänden von außen zu hämmern, wers 
den die Liegamboffe (Fig. 15. Aufriß, Big. 16 Grundriß) ge⸗ 
braucht, welche aus einer 3 bis 6 Fuß Tangen, vierfantigen Stange 
von Schmiedeilen beftehen, und an-jedem Ende eine aufwärts ge= 
richtete, flache oder Fonvere Bahn c haben, deren Gröfie und Ger 
ftalt bei verfchiedenen  folhen Amboffen mancherlei Abweichungen 
darbietet (f. 5.8. g und h). Zur Befeitigung des Liegambojjes 
auf dem hölzernen Kloge f dient eine- in dem legtern ausgearbeis 
tete Vertiefung, in welcher die Eifenftange etwas über die halbe 
Dice eingefenft ift, ein eiferner Bügel d und ein hölzerner Keile, 
Sonach fann man leicht und fchnell: den Amboß mehr oder weni« 
ger über den Klog herausſchieben, aud ihn gegen einen andern 
vertaufchen. Oft find zwei oder mehrere Liegamboife auf einem 
größeren Kloge neben einander angebracht. "FZür-diefelben Zwecke, 
zu welchen die Liegamboſſe dienen, gebraucht man öfters Werk⸗ 
jeuge , welche in der Hauptgeftalt mit dem Sperrhorne überein: 
flimmen, aber an den Enden deö'horizontalen Theiles gleich einem 
Liegamıboffe geformt find (f. Big. 20 und 21); auch das Einſatz⸗ 
eifen (Bd. II. ©. 288). Nöhren biegt man aus dem in gehöriger 
Breite zugefchnittenen Bleche mitteljt des Hanımerd, über einem 
6 Buß langen, ı bis 3 Zoll dicken, zylindrifchen Eifenftabe (Rohr: 
ftod), welcher an einem Ende hafenartig umgebogen ift, damit 
man ihn bequem aus dem fertigen Rohre wieder herausziehen kann. 
Die Hämmer des Kupferfchmiedes find theild hölzerne (fos 
genannte Schlägel), theild eiferne, auf die gewöhnliche Weife 
verftählte.  Erftere, mit welchen das Kupfer kalt umd aus-dem 
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Groben bearbeitet wird (vergl. Bd. II. S. 277), beftehen meiltens 
aus Weißbuchenholz, feltener aus dem theureren Buchsbaumholz, 
und werden in Bodenfchlägel (Fig. ı7) mit zwei kreisrunden, 
‘etwas Fonveren Bahnen, und Seitenfchlägel (Fig. ı8) mit 
einer breiten abgerundeten Binne-a unterfchieden. Diefe Namen 
jeigen von felbft an, welche Theile der Gefäße man mit jeder Art 
bearbeitet: :&o lange das Kupfer glüht, und auch bei der Vollen- 
dung der Arbeiten durch Slatthämmern, fo wie in allen Bällen, 
wo der Hammer Bein ſeyn muß, fönnen nur eiferne Hämmer ge= 
braucht werden, von welchen ed nach Größe und Geſtalt fehr ver- 
fhiedene Arten: gibt. Der Treibhammer (Big. 19), deilen 
man fich bedient, um tiefe Gefäße auf dem flachen Schmiedam- 
boße von innen.zu bearbeiten, bat eine einzige freisrunde, wie 
ein Kugelabſchnitt mehr oder minder ſtark gewölbte Bahn e; der: 
Kopf deifelben ift oft ı2 bis 16 Zoll lang, und bis zu 10 oder 12 
“ Pfund ſchwer, der Stiel a bis 2*/, Fuß lang. Kleinere Treibz 
oder Ziefhämmer, aud Kreusbämmer genannt, haben 
die Öeftalt von Sig. 30, Taf.28. Der Krughbammer ift wie 
Fig. 29, Taf. 28 gefornt. Zu vielen Zweden ift ein. gewöhnli= 
her Handhbammer, mit quadratifcher, fchwach fonverer Bahn 
und fchmaler abgerundeter Finne (Taf. ı33, Fig. 29) hinreichend. 
Dagegen finden aber auch noch mehrere andere, im Art. Bleſch— 
arbeiten (Bd. II. ©.278) bereitö erklärte Hammer bier An⸗ 
wendung. 

Die Zufammenfügung der -Beflandtfeile ſolcher —— 
ten, welche nicht aus dem Ganzen gearbeitet werden können, oder 
welche man, der leichtern Verfertigung wegen, nicht aus dem 
Ganzen machen will, geſchieht (die Dacharbeit abgerechnet) nur 
ſelten durch Falzen, fondern regelmäßig durch Nieten (Nageln) 
oder durch Löthen. Über beide Arbeiten kommt das Naͤhere in 
ſpäteren Artikeln dieſes Werkes vor. Es ſoll hier nur in beſon⸗ 
derer Beziehung auf die Kupferſchmiedarbeiten Folgendes be= 
merft werden. 

Zufanmengenietet werden alle fehr großen Gefäße, 3. B. 
Keilel von bedeutender Tiefe, bei welchen der unterfte Theil mit 
dem Boden fchalenartig im Ganzen getrieben ijt, der obere Theil 
der Seitenwände aber aus durch Nieten vereinigten Platten zus 
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ſammengeſetzt wird; Branntweinblaſen, welche aus dem getrie⸗ 
benen Boden, dem zylindriſchen, zuſammen genieteten Mittel: 
lüde, und dem eingezogenen, wieder im Ganzen getriebenen 
Halje beftehen; Braupfannen, welche man aus an einander ges 
nieteten vieredfigen Platten bildet, u. f. w. Auch Henkel, Stiele 
u. dgl. Nebentheile werden durd, Nieten an den Gefaͤßen befe- 
Rigt. Die Nietlöcher werden in allen diefen Fällen mitteljt eines 
Durchſchlages (f. diefen Artikel im IV. Bande, S. 478) gemacht, 
der in einzelnen Fällen, z. B. beim Ausfchlagen der Nietlöcher in 
Branntweinblafen und ähnlichen tiefen Gefäßen, die Länge von 
2,3 bis 4 Fuß hat; wobei man, je nach den; timfländen, das 
Arbeitsſtück auf eine Lochfcheibe legt, oder gegen daſſelbe von 
außen her einen vertieften angeftählten Stempel anhält, um den 
nöthigen Stügpunft gegen den Schlag darzubieten, Won zwei 
auf einander zu nietenden Iheilen wird zuerſt der. eine gelocht; 
dann paßt man beide zufammen, fegt den Durchfchlag in die fchon 
gemachten Löcher, und locht auch den andern Theil. Die Nieten 
find von Kupfer, meiftens aus mafliven,. vom Kupferhammer ges 
lieferten Kupferſtücken (fg. Schroten) gefchmiedet, und in einem 
eigenen Werkzeuge, dem Nageleifen, mit einem Kopfe verfehen; zus 
weilen gegoffen; nur bei Fleiner und -flüchtiger Arbeit aus quadrat⸗ 
formig gefchnittenen Kupferblechſtückchen mittelft Zange und. Hama 
mer tutenartig ‚zufammen' gerollt, in welchem Falle am weiten 
Ende der Tüte gleichfalls im Nageleifen (aber kalt) ein Kopf au— 
geihlagen ift. Man ſteckt das Niet durch ‚ein Loch der zu vereis 
nigenden Theile, wobei der Kopf auf den Amboß zu liegen fommt, 
und hämmert das andere Ende gehörig nieder. Soll diefes vers 
hämmerte Ende einen balbrunden Kopf bilden, fo gibt man ihm 
diefe Geſtalt durch einen 3 bis 4 Zoll langen Stempel, welcher 
auf feiner Endfläche eine entfprechende Vertiefung enthält, und 
auf den man mit den Hammer fchlägt. Beim Mieten großer Ges 
genftände, die man nicht fo handhaben und wenden fann, daß 
jedes Niet auf den Amboß gebracht wird, fchlägt man dad Niet 
von einer Seite her durch das Loch, während ein zweiter Arbeiter 
don der andern @eite den Nietftempel feft entgegen hält, um durch 
deſſen Widerfiand das hervordringende Ende des Nietes in die 
dorm des Kopfes. zuſammenzuſtauchen. Man gibt den Stempeln, 
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welche hierbei gebraucht werden, einen hölzernen Stiel, um fie 
nah Hammerart halten zu können. Das Vernieten gefchieht 
regelmäßig kalt; nur die größten Niete macht man glühend, und 
befeftigt: fie in diefem Zuftande, wodurch der doppelte Vortheil 
entfteht, daß das Verhaͤmmern leichter von Statten geht, und die 
Miete durch ihre beim Erfalten eintrerende Verkürzung die auf ein— 
ander liegenden Metalldiden noch feiter zufammenpreffen. Wo 
eine fehr dichte Verbindung. erfordert wird, muß man die Niete 
ganz nahe neben einander fegen ; und dann ift ed, um das Metall 
zwifchen denfelben weniger zu fehwächen, angemeffen, fie in zwei 
Reihen dergeftalt anzubringen, daß in der einen Reihe jedes Niet 
dem Zwifchenraume zweier Niete der andern Reihe'entfpricht. 

Loͤthungen (durch welche man namentlich ſolche Beſtandtheile 
kleinerer Arbeiten befeſtigt, welche nicht im Ganzen mit gebildet 
werden fönnen, z. B. der Ausguß oder Hals eines Theekeſſels :c.), 
macht der Kupferſchmied mit Meſſing- oder Meſſing-Schlagloth 
im Seuer, in einigen dazu geeigneten Fällen (nämlich, wenn die 
Lörhftelle Feine Hige auszuhalten hat, und großer Feftigfeit nicht 
bedarf) mit Zinnloth, Schnell-Loth, mittelft des Löthfolbens. 
Wenn zwei parallele Ränder durd) Löthen zu vereinigen find, wie 
bei Röhren u. dgle, Tegt man fie ftetd ‚über einander (nicht bloß 
gegen einander), f. Fig. 22, richtet fie fo, daß fie-durch die Feder- 
fraft der Theile gehörig fchließen , - verfieht fie mit Loth und Bo— 
rar, und bringt das Stück ind Feuer. Zulegt wird, um beide 
Flächen glatt zu madyen, und die von der Dicke der Ränder ent» 
ftandenen Abfäge zu vertilgen, die. Stelle überhämmert, wodurch 
jede fichtbare Spur der Lörhung verſchwindet (Fig.23).' 

Die Kupferarbeiren bleiben entweder roh, oder fie werden 
blank gemacht: Im erftern Zalle haben fie den braunrothen uͤber⸗ 
zug von Kupferoxydul, der durch das Glühen entſtanden iſt, und 
den man öfters durch Einreiben mit gepulvertem Röthel zu ver— 
fhönern fuhrt. Im andern Falle werden die Stüde durd Ein— 
legen in ftarf mit Waſſer verdünnte Schwefelfäure abgebeigt, und 
auf polirten Amboſſen, Eperrhörnern, Fäuſten, mit polirten 
Hämmern blanf gehämmert (gefchlichtet), wober man aus 
dem im zweiten Bande, ©. 287 angeführten Grunde, den Am— 
boß mir einem weichen Stoffe (Tuch oder Handfchuhleder) über: 
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jieht. Seltener nimmt man noch zum Schleifen und Poliren feine 
Zuflucht. Erftered wird mit gepulvertem Bimsſtein und Waſſer, 
dann mit Holzkohle und Waſſer verrichtet; zum Poliren dient der 
Polirftahl oder gefchlämmter Tripel, welcher zuerft mit Baumöpl, 
fhließlih ganz troden, auf einem wollenen Lappen, angewen- 
det wird. . 

Über das öfterd vorfommende Bronziren oder Braums 
mahen der Kupferarbeiten fiehe man den Artifel Kupfer, 
8% — Das Verzinnen fupferner Geräthe wird im ‚Artikel 
Berzinnen befchrieben. 

8. Karmarfd., 
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Von der Verfertigung der Kupferſtiche, als einer in ihren 
höheren Zweigen den ſchönen Künſten angehörigen Beſchaͤftigung, 
kann hier nur in fo fern gehandelt werden, als dieſelbe ein-rein 
techniſches Verfahren darbietet: gerade, wie es in diefer Bezie— 
hung mit dem Artikel Bildhauerkunſt (Bd. I) gehalten iſt— 
Der artiſtiſche und hiſtoriſche Theil, wie wichtig und reichhaltig 
auch derfelbe ift, muß dem Zwede nad übergangen werden; 
fo wie diejenigen Einzelnheiten und Handgriffe, welde dem 
ausübenden Künftler die lange Erfahrung an:die Hand gibt, und 
die auf perfönlicher Gefchieftichfeit beruhen, einer gedrängten 
ſchriftlichen Darftelung unvermeidlicher Weife fremd bleiben. 

Der Zwed des Kupferftechers befteht im Allgemeinen darin, 
auf Rupferplatten eine vertiefte Zeichnung hervorzubringen, welche, 
nahdem fie mit einer fetten Farbe ausgefüllt ift, in der Kupfer: 
drucerprejfe auf Papier (nur ausnahmsweiſe auf andere Stoffe, 
3: B. gewebte Zeuge) abgedrudt werden kann. Somit madt 
dad Kupferfiechen einen Zweig des Gravirens aus (Bd, VIL, 
&.188), auf welchen Artifel daher wiederholt wird Bezug ge« 
nommen werden müſſen. Die vertieften Linien und Punfte, 
woraus der Stich einer Kupferplatte befteht, werden im We: 
fentlihen auf drei verfchiedene Arten hervorgebracht, nämlich: 
durch Herauöfchneiden oder Herausſtechen entfprechender Theile 
des Kupfers; oder durch Eindrücken; oder auf hemifchen Wege 


durch eine auflöfende Flüſſigkeit, welcher das Kupfer nur dort 
Technol. Encytlop. IX. Bd. 5 
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bloßgeftellt wird, wo Bertiefungen fich erzeugen follen, während 
alle übrigen. Theile der Metallfläche vor der Einwirfung gefhügt 
bleiben. „Hiernadh, fo wie durch einige Abänderungen, deren 
jene Methoden bei der Ausführung fähig find, entftehen die vers 
fhiedenen Stihgattungen oder Manieren, welde zum 
Theil noch dadurch fich vervielfältigen, daß man fie mit einan- 
der verbindet, d. 5. zur Vollendung einer. Platte zwei, und felbft 
drei derfelben „gemeinfchaftlicy in Anwendung bringt. Zu beurs 
theilen, welche Manier zur Darjtellung eines beflimmten Gegen» 
flandes am beften geeignet fey, und wie durch diefelbe. am. voll: 
fommenften der beabfichtigte malerifhe Effeft erreicht werden 
fönne, ift Sache der fünftlerifhen Erfahrung, und liegt außer: 
halb der für die gegenwärtige Erörterung gezogenen Umgrenzung. 

Man unterfcheidet folgende Haupt  Stichgattungen!, ı) die 
eigentlihe Stehfunf, gefhnittene Manier oder 
Grabftihelarbeit; 2) das Radiren mit der trodenen 
oder falten Nadel; 3) die Agfunft oder dad Radiren 
mit Scheidewaffer; 4) die Verbindung der gefchnit- 
tenen und geäßten Arbeit; 5) die Punzirmanier, 
punzirte oder gebämmerte Arbeit; 6) die Schab> 
funft, gefhabte Manier oder [hwarze Kunſt (Mey 
z0otinto); 7) der Le Blonſche Sarbendrud; 8) die 
Kreide: oder Crayon-Manier; 9) die englifche Punfs 
tir-Manier; ı0) die Bifter- Manier oder Aquas 
Zintaz 11) die Farben: Zufhmanier, Aquarell: oder 
Roulett: Manier. Dazu kommt, ald ganz eigenthümlich 
und wefentlich von allen vorigen verfchieden: 12) die erbabene 
Manier. | 

Diejenigen Punkte, welche, ald ein gemeinfamer Gegen— 
fiand der verfchiedenen Arten in Kupfer zu flechen, hier voraus 
zu erörtern find, betreffen die Zurichtung der Platten und einige 
Hülfsgeräthe. — Das Kupfer muß für diefen Zwed fo dicht al 
möglich und in feiner Maffe ganz rein, namentlich frei von Schies 
fern und von fogenaunten Afchenflecfen (poröfen Stellen, welche 
durch eingemengted Kupferorydul enttehen) feyn. Man nimme 
gutes gewalztes Kupferblech von >/, bis ı'/, Linien Dicfe (mit der 
Bemerfung, daß größere Platten dicker ſeyn müſſen als Fleine), 


Zurichtung der Platten. 67 


ierfchneidet ed mit einer Stockſchere in vieredige Stüde von der 
erforderlichen Größe, und beflimmet nach genauer Unterfitchung 
die fehlerfreiefte Seite zur fernern Bearbeitung. Legtere nimmt 
damit ihren Anfang, daß man die ganze Flaͤche mit einem großen 
Schaber (deffen langes Heft zu größerer Kraftanwendung unter 
den Arm gefaßt wird) rein abfchabt. Wenn auf diefe Weile, und 
duch nachträgliche Ausbefferung mit einem Fleinern Handfchaber, 
der Zunder, fo wie alle etwa vorhandenen Schieferchen u. deräl. 
weggefhafft find, bringt man die Platte auf einen wenig gewölb: 
ten Amboß, und fchlägt fie ftarf und an allen Stellen gleichma— 
zig mit einem Hammer, deſſen Bahn ebenfalls ein wenig fonver 
it; dann aber richtet man fie, um die entftandenen Unebenheiten 
(Beulen) zu vertilgen, auf einem flachen Amboße mit einem fla: 
deren Hammer. Durch dad Schlagen wird, in Folge der dabei 
Statt findenden Zufammendrüdfung, die Dichtigfeit, Härte und 
Seftigfeit des Kupfers, mithin deffen Tauglichkeit — befonderd 
zu feinen Stichen — vermehrt. Die genannten Eigenfchaften 
find für die Brauchbarfeit der Platten von folcher Wichtigfeit, daß 
man gern alte (fchon gebrauchte und oft abgedructe) Platten, 
welhe durch die häufig wiederholte Wirfung der Preſſe ftarf zus 
ſammengedrückt find, wieder zurichtet, und fie den neuen vorzieht, 
Nur muß Hierbei der alte Stich durch Schaben und Abfehleifen, 
nicht. etwa durch Hämmern und durch Poliren mit dem Gerb: 
fahle, auf das Vollfommenfte weggefchafft werden, auch die 
Dide der Platte nicht zu gering feyn. Wenn nad dem Haͤm⸗ 
mern die Platte nöthigen Falls wieder befchnitten ift, muß man 
mit einer feinen Feile die Ecfen abrunden, und die Kanten ab: 
ſchrägen oder ebenfalld zurunden, damit nicht beim Drucen ein 
zu ftarfer Eindruck in dem Papiere entfieht, oder diefed gar durch⸗ 
gequerfht wird. Hierauf folgt das Schleifen und Poliren der 
Platten. Erfteres gefchieht über einem hölzernen Waflerfaften, 
auf welchen man ein Bret legt. Die Platte wird auf dem Brete 
mittelft Feiner Nägel, die man dicht an ihrem Rande ein— 
ſchlägt, befeftigt, und unter fleifigem Spülen durch atıfgegof: 
fenes Waffer mit verfchiedenen Handfchleifjteinen bearbeitet, welche 
man, mit mäßigem Drucde, in Fangen geraden Zügen (zuerft 
nad) der Länge, dann querüber) darauf hin und her führte. Man 
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gebraucht anfangs einen feinen und harten Sandftein (Brauftein), 


hernach ein geebnetes Stück Bimsjlein, endlich blauen Ihonfchie= 
fer (Blauftein), nach deſſen Anwendung nit nur alle Spuren 
des Hammers, -fondern auch die Riffe, welche die gröberen Steine 
hervorgebracht haben, gänzlich verfchwunden feyn müjjen. Der 
feinfte Schliff wird hierauf (gleicher Weife mit Waffer) durch ein 
Stud Holjfohle gegeben, wobei ed am beften ift, zuerfi Birken— 
oder Ellernfohle und dann Weidentohle anzuwenden. Die lebtere 
fchleift befonders fein, wenu man fie mit Ohl, ftatt mit Waffer, 
gebraucht. , Alle Schleiffohle muß gut ausgebrannt, nicht ſau— 


dig, aber auch nicht zu weich feyn, weil fie im erftern Balle grobe 


Riſſe macht, und im legtern zu wenig angreift. Weil man die 
Güte der Kohle nicht durch das Anfehen ficher beurtheilen kann, 
muß man jedes Stück vor der Anwendung auf einer andern Kus 
pferplatte prüfen. Man verfohlt, um die Schleiffohle zu bereis 
‚ ten, das in Stüde zerichnittene und gefpaltene Holz in einer 
eifenblechernen Büchfe, welche man mit einem Dedel gut verfchlof: 
fen ind Feuer legt; oder auf die Weife, daß man auf dem Herde 


einen vierefigen Raum mit Ziegeln umftellt, darein glühende 


Kohlen gibt, das Holz darüber auffchichtet,. diefed oben wieder 
mit glühenden Kohlen und endlich mit Afche überfchütter. Wenn 
durch Huülfe eines Blasbalged das Hol; gut in Brand gerathen 
it, wartet man, bis es Feine Flamme mehr gibt, zieht dann die 
verfohlten glühenden Stüde rafch heraus, und erſtickt fie in einem 
eifernen Gefäße, welches man Iuftdicht bedeckt, um alle weitere 
Verbrennung (wodurd Afche entftehen und die Kohle mürbe wer« 
den würde) zu hindern. — Das Poliren, durch welches die 
Platten die höchfte Glätte und den davon abhängenden Glanz ers 
halten, gefchieht durch Reiben mit dem Polirftahle (Gerbftahle), 
und zwar gewöhnlich zuerft mit einem großen, dann mit einem 
kleinern ſolchen Stable. Der erftere hat eine ſchmale, aber etz 
was lange, abgerundete und fein glänzende Fläche, und wird 
entweder an feinen beiden Enden mit zwei Handgriffen verfehen 
(fo daß er einem Wiegemeffer einiger Maßen ähnlidy ift), oder 
auch nur in der Mitte mit einem einzigen, aufrechten, langen 
©tiele, den man bei der Arbeit auf die Achfel Tehnt, während 
man ihn mit beiden Händen faßt und niederdrüdt. Der fleine 
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Polirftahl Hat eine gebogene, im Querdurchſchnitte ovale Geftalt 
(f. auf Taf. 133, Fig. 9, D, und Fig. 10, E), und ein kurzes 
Heft, welches man mit einer Hand führt. Wiewohl die Polir: 
ſtaͤhle das Kupfer verdichten und fomit verbejfern, fo muß man 
fi doch vor Anwendung eines zu ftarfen Drudes auf diefelben 
hüten, weil fonft die Platte, indem der Stahl deren oberflächliche 
Zheilhen vor fich herfchiebt, Teiche feine faltenartige Rippen er: 
hält, welche der Glätte Eintrag thun, und auf ſchlecht polirten 
Platten gar nicht felten zu fehen find. Die fertigen Platten wers 
den mit einem weichen leinenen Läppchen und gefchlämmter Kreide 
völlig abgepugt. Sie müſſen nun durchaus Feine Riſſe und Grübs 
hen, fondern eine vollfommene und gleichmäßig reine, fpiegel- 
artige Politur zeigen. Das beite Prüfungsmittel auf diefe Eigen: 
[haft befteht darin, daß man die Platte vom Kupferdruder — 
gerade ald ob fie geftochen wäre — mit Farbe einfchwärzen, ges 
hörig wifchen und in der Preffe auf [hönes weißes Papier abdrus 
den läßt. Jede, auch noch fo unbedeutende Rauhigkeit oder Ver: 
tiefung läßt Hierbei, indem fie Farbe zurüdgehalten hat, eine 
Ihmugige Spur auf dem Papiere; und wenn legtered etwa wie 
mit einem bräunlichen Dufte belegt aus der Preije hervorgeht, fo 
it dieß ein Zeichen, daß die ganze Fläche des Kupferd nicht feın 
genug polirt if. Eine vollkommen zugerichtete Platte läßt, bei 
dem angezeigten Verfahren,: die Weiße des Papiers völlig uns 
verändert.  ” 

Außer den Werfzeugen, womit die Zeichnung felbft unmitz 
telbar auf dem Kupfer hervorgebracht und ausgearbeitet wird, be— 
darf der Kupferftecher mehr oder minder einiger Hülfsgeräthe, 
ju welchen, außer den gewöhnlichen Zeichen » Inftrumenten : 
Zirkel, geraden und frummen Linealen, Parallel: Lineal, Win- 
kelmaß, Pantograph (zum Verkleinern oder Vergrößern einer 
Zeichnung), welche alle in gewiſſen Fällen Anwendung finden, 
hauptfächlich die folgenden gehören. 

Die Zeichnung, welhe dem Kupferftecher ald Original 
dient, darf in den meiften Fällen nicht unmittelbar gebraucht 
werden, um den Gegenftand oder dejlen Hauptzüge auf dad Ku— 
per zu übertragen, weil fie dadurch mehr oder weniger verdorbei 
würde. Daher ift gewöhnlich das Kopiren der Originalzeichnung 
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eine nothwendige Vorarbeit, bei welcher man verſchiedene Wege 
einſchlaͤgt, und mancherlei Hülfsgeräthe anwendet, Am einfach⸗ 
ften ift dad Durchzeichnen auf jtarf durchſcheinendes Papier, wel- 
ches man über das Driginal legt, deſſen Linien dann leicht mit 
Bleiftift oder mit Tufche und einer feinen Feder nachgezogen wer⸗ 
den können. Unter mehreren zu diefem Zwede gebräuchlichen 


Papiergattungen ift das fogenannte Strobpapier und die - 


nefifhe Papier am vorzügliditen, fehr anwendbar auch das 
Firnißpapier, welches man fich fehr leicht felbit aus feinem 
und dünnem Velin-Briefpapier bereitet, indem man daifelbe auf 
beiden Seiten mit einer Mifhung von zwei Theilen gutem Leins 
öhlfirniſſes und einem Theile reftifizieten Terpentinöhls beftreicht, 
ohne jedoch) diefen Anjtrich zu Dick. aufzutragen; ed dann mit dem 
Rande an einer horizontal ausgefpannten Schnur durch Steckna⸗ 
deln befeſtigt, und frei haͤngend trocknen Täßt. Zum Kopiren 
auf ein weniger durchfcheinendes Papier, z. B. feines gewöhns 
liches Velinpapier, nimmt man eine Glastafel zu Hülfe, weldye 
man fhräg mit dem Rüden gegen das durch ein Senfter hell eins 
fallende Tageslicht ftellt, während man auf die Vorderfeite das 
Priginal und darüber das zur Kopie beflimmte Papier legt, 
welcheö Tegtere man mit einigen Wachsklümpchen befeftigt, Das 
Glas muß fehr rein von Blafen, Körnern, Wellen und anderen 
Unebenheiten feyn, daher man am beiten eine gefchliffene und 
polirte Spiegeltafel nimmt. Es wird in einen hölzernen Rah— 
men gefaßt, den man durch Scharnierbänder fo mit einem ho— 
rizontal liegenden Brete verbindet, dafı er ſich beliebig fchräg 
aufitellen und durch ein Paar Strebehölzer in diefer Lage er- 
halten läßt. Um die Helligfeit zu vermehren, Fann man mit Bors 
theil das vom Fenfter einfallende Licht in Glasfpiegeln, weldye 
unter der'gläfernen Kopiertafel angebracht find, auffangen, und 
nad dieſer Tafel hin aufwaͤrts refleftiren Iaffen. Diefe Einricy= 
fung ift von Althans angegeben worden, und in Dinglers 
polytechnifhem Zournale, ®d,ı4, ©&. * 392, 400, ausführ⸗ 
lich befchrieben. 
Der Arbeitötifch des Kupferftecherd muß vor einem Senfter 
mit großen Glasſcheiben dergeftalt angebracht ſeyn, daß reichlis 
ches Licht, und zwar von vorne oder von der linken Seite ber, 
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darauf faͤllt. Um jedoch die zu ftarfe Einwirfung des Lichtes zu 
verhindern, welche durch den Glanz des Kupfers den Augen nach⸗ 
theilig iſt, ftellt man im einer vom Fenſter einiwärts und gegen 
den Rupferftecher Hin geneigten Richtung eine Blende auf, d.h. 
einen leichten hölzernen Rahmen ohne Sproſſen, deſſen ganze 
nung mit dünnem, allenfalls geöhltem, Papiere überzogen 
it, Die Rupferplatte liegt zuweilen, befonderd wenn fie groß 
it, unmittelbar auf dem Tifche, und folglich horizontal, in wel: 
dem Kalle es am beiten ift, das Licht von vorne zu haben. Das 
Nämlihe gilt bei der Anwendung eines Stechkiſſens, wel: 
ches rund, 8 bis 9 Zoll im Durchmeffer groß, ı Zoll hoch, von 
deder und mit Sand gefüllt ift. Durch fein eigenes Gewicht bleibt 
es fett auf dem Zifche liegen, und man fann darauf die Kupfer⸗ 
platte beliebig und fehr bequem herumdrehen, was beim Stechen 
frummer Linien wefentlic) ift. Manche Kupferftecher arbeiten auf 
einem ſchraͤgen, pultförmigen Tiſche, der das Licht von der lin— 
ten Seite haben muß, um gehörig erhellt zu feyn. Das Pult iſt 
nicht nur in verfchiedene Höhe zu flellen, damit man figend oder 
ſtehend arbeiten kann; fondern ed nimmt auch durd) die Bewer 
gung um Scharniere jeden beliebigen Grad von fchräger Lage au, 
weldyer eben für die Arbeit am zwedmäßigften it. Um die mit 
telft Meiner Stifte oder plattköpfiger Schrauben feftgelegte Ku: 
pferplatte fehr Leicht drehen zu Fönnen, befteht das Pult (Dreh: 
pult) aus zwei auf einander liegenden Bretern, von welchen dad 
untere in der ihm gegebenen Neigung unbeweglich bleibt, woges 
gen das obere mit jenem durch einen im Mittelpunfte befindlichen 
tunden eifernen Zapfen verbunden wird, fo daß es fih ſammt 
der Platte um den Zapfen ald Mittelpunkt drehen läßt. Man 
kann den Rand des obern Breted mit nach unten etwas her⸗ 
vorfpeingenden Friktionsrollen, ferner den Zapfen unterhalb mit- 
einer Flügelmutter verfehben, auch in dem untern Brete mehrere 
cher an verfchiedenen Stellen zum Einfeßen des Zapfend an⸗ 
bringen. | 

Dei feinen und verwicelten Zeichnungen ift der Kupferſtecher 
häufig genöthigt, feine Arbeit durch ein Vergrößerungdglas zu 
beſehen, ja ſelbſt unter demſelben auszuführen. Man bedient ſich 
hierzu einer Loupe, d. i. einer einfachen, im einen Ring vou 
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Horn oder Elfenbein gefaßten bifonveren Linſe, deren Durchmefs 
fer ı biß ı'/, ZoU beträgt. Big. ı (Taf. ı80) zeigt den Durchs 
fohnitt einer Loupe, wo a die Sladlinfe, bb und cc die zwei zus 
fommengefchraubten Theile des Ringes angibt. Die Loupe wird 
in der linken Hand gehalten, wenn man diefe frei hat, im ent- 
gegengefegten Falle aber auf-ein Geftell gefegt, wo man ihr eine 
jede erforderliche Stellung geben kann. Big. 2 zeigt diefed Ge: 
ſtell im Aufriffe, Fig.3 daffelbe im Grundriffe, Es befteht zus 
nächſt aus einem qufrechten runden Stahlftäbchen a, deflen Ende 
in einen gegoffenen (unterwärtö hohlen, aber ziemlich ſchweren) 
meſſingenen Zuß.b eingefchraubt ift. Auf a ſteckt eine meſſingene 
Klammer ce, welde fi) auf und ab fchieben, wie auch herums 
drehen läßt, jedoch mittelft der ftählernen Feder 1 fo viel Reibung 
erhält, daß fie in jeder ihr gegebenen Stellung bleibt. Bon dem 
beiden Lappen der Klammer c, welche das Stäbchen a umfaſſen, 
trägt,der obere ein horizontales, aus ſechs Meſſingſtreifen zuſam⸗ 
mengefegted Zickzack d, deſſen Beweglichfeit um die von Schraus 
ben -gebildeten Gewinde 1,2,3,4,5,6,7 den Nugen gewährt, 
dar. man,ed verlängern und verfürzen kann, fo wie es ſich als 
Ganzes in horizontaler Ebene um den Punkt ı wenden läßt. Im 
gleiher Weife, wie die zwei erjten Streifen ı,2 und ı,3 die 
Klammer c umfchließen, nehmen die zwei legten 5,7 und 6,7 
zwiſchen ſich ein Fleines Meſſingſtück auf, in welchem bei e eine 
durchgehende Schraube ald Drehungsachfe für die Gabel ef. an 
gebracht iſt. Letztere wird durch eine größere Schraube g im er: 
forderlihen Maße zufammengeflemmt, um zwifchen ihren breiten, 
auf der innern Fläche etwas auögehöhlten und mit Öhl Löchern 
durchbohrten Euden £ eine meflingene Kugeln (Fig. 3) aufzunehe 
men, und derfelben mit einiger Reibung freie Beweglichkeit’ nach 
allen Seiten zu geitatten, An dem kurzen Stiele diefer Kugel 
find, um eine Schraube h, Die zwei Arme einer Schere i,i be 
weglich, zwifchen welchen die Coupe k eingefept und gehalten wird. 
Man wird nad) dem Angeführten leicht einfehen, daß, bei unver: 
änderter Stellung des Fußes b 'und der. Stange a, die Coupe in 
jede erforderliche Lage gebracht werden kann. 

Da der Abdruck einer Kupferplatte in Wergleihung niit 
dem Stiche verfehrt erfcheint, fo muß (um Abdruck und Original 
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mit einander übereinftimmend zu machen) der Stich verkehrt ge: 
gen die Driginalgeichnung feyn. Bei manchen Gegenftänden, die 
viele, nicht leicht getreu nachzuahmende Einzelheiten enthalten 
(wie Porträtd, naturhiſtoriſche Darftellungen u. dgl.) wird hier⸗ 
durch die Ausarbeitung um Vieles fohwieriger, weil der Künftler 
durch feine Phantafie in jedem Augenblicke fih den Umſtand ge: 
genwärtig halten muß, daß Alles, was im Originale rechts liegt, 
im Stiche links wird, und umgekehrt. Eine Bequemlichkeit ge: 
währt in diefer Hinficht die Anwendung eines Fleinen Spiegels, 
den man neben der Kupferplatte in vorwärtd geneigter (überhän- 
gender) Richtung aufftellt, und vor welhen man die Zeichnung 
fo Hinlegt, daß ihr verfehrtes Abbild (oder jener Theil davon, 
deſſen man ebem bedarf) bequem gefehen werden fann. Ein 
Blick auf dad Spiegelbild belehrt dann über die Lage, welche 
jedem einzelnen Zuge auf dem Kupfer zu geben ift, und läßt zus 
gleich erfennen, ob im Fortfchreiten der Arbeit das Original mit 
der nöthigen Treue wiedergegeben wird. 

Fehler, die der-Kupferfteher auf der Platte gemadht hat, 
werden mittelft des Schabers (Bd. VII. S. 201) vertilgt, und 
dejlelben Werkzeugs muß man ſich bedienen, wenn während der 
Arbeit etwa unreine Stellen in dem Kupfer fi offenbaren. Die 
gefchabten Pläge werden dann mittelft des Polirftahls (Taf. 133, 
$ig. ı7, und Bd. VII. &.203) wieder geglättet. Indeſſen geht 
es nur felten an, ohne Vorbereitung irgend eine fehlerhafte Stelle 
berauszufchaben; denn. der Schaber erzeugt eine Vertiefung der 
Dberfläche, welche unter den Händen des Kupferdruders, beim 
Wilchen der Platte, leicht eine geringe Menge Barbe zuruͤckhaͤlt, 
und fomit einen Schmugflef auf dem Abdrude bildet. Man ift 
defhalb genöthigt, vor Anwendung des Schabers an der auszu— 
bejjernden Stelle das Kupfer von der Rückfeite der Platte nach 
der Vorderfeite heraus zu treiben, fo daß es auf der legtern eine 
geringe Erhöhung bildet, welche nachher durch den Schaber ge: 
ebnet wird. Um zu diefem Behufe auf der Rückfeite den Punft 
anzugeben, welcher der fehlerhaften Stelle genau gegenüber liegt, 
bedient man fich meiftend eined gewöhnlichen Didzirfeld oder Ta— 
fterö; man bat aber auch ein eigened Werfzeug dazu, nämlic) den 
fogenannten Schlagzirfel: Den Tafter öffnet man fo weit, als 
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die Dicke der Kupferplatte e8 erfordert, worauf man die vordere 
Spige auf dem fehlerhaften Punfte einfegt, und mit der hintern 
ein wenig auf der Platte Fragt, um ein Merfmal hervorzubringen. 
Handelt es fih um eine größere Stelle, fo bezeichnet man meh» 
rere Punfte auf diefe Weife. Der Schlagzirfel beſteht aus 
zwei geraden und parallelen, 8 bis ı2 ZoU langen, ftählernen 
Schenfeln, welche an einem Ende durch eine breite bogenför- 
mige Feder (wie die Schenfel der fogenannten Federzirfel) ver: 
bunden, am andern Ende hingegen rechtwinfelig umgebogen find, 
und in furze Spigen endigen. Diefe Spisen liegen, gegen eins 
ander gefehrt und genau auf einander paſſend, in derfelben Ebene, 
in welcher fich die beiden Schenfel befinden. Bringt man die Kus 
pferplatte zwifchen diefelben, fo fteht die eine Spike auf deren 
vorderer Fläche, die andere auf der Hinterfläche; zieht man .num 
die, hintere Spige durch Anfaſſen des Zirfelfchenfeld etwa einen 
Zoll.weit von der Platte ab, und läßt fie dann wieder los, 
fo wird fie durch die Elaftizität der Feder mit Kraft gegen die 
Kücfeite der Platte getrieben, und fchlägt auf derfelben einen 
Punft ein. — Zt auf eine oder die andere Weife die gehörige 
Stelle auf dem Rüden der Platte bemerft, fo legt man die leg 
tere mit der geftochenen Seite über die fein polirte, flache, 2 bis 
3 Zoll im Quadrat haltende Bahn eines Fleinen Amboßes, fegt 
in dem vorgezeichneten Punfte der Rückſeite eine Fugelig zuge— 
rundete, 3 Zoll lange Punze (Treibeifen) auf, und fehlägt 
auf diefe mit einem Hanımer. Daß man die Punze. fortrüden 
muß, wenn die auszubeſſernde Stelle einen größern Umfang bat, 
verjteht ſich von felbft. 


1. Grabſtichel-Arbeit. 

Zu größeren Darſtellungen iſt dieſe Manier faſt allein im’ 
Gebrauch, und die vorzüglichften Meijterwerfe der -Kupferftecher- 
Funft find in vderfelben ausgeführt. Sie erfordert die größte 
Sertigfeit und den meiften Zeitaufwand, gewährt aber. in ihren, 
Leiftungen die meiſte Kraft in Verbindung mit beliebigem Grade 
von Zartheit. Die. verfchiedenen Effefte in Bezug auf das Licht 
u f. w. werden bier durch Striche (Taillen) und Punkte her: 
vorgebradht. Eritere find durchaus rein und ſcharf, in feine Spi⸗ 
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gen auslaufend, übrigens nach Umſtaͤnden theils parallel, theils 
mehr oder weniger in ihrer Richtung von einander abweichend, 
von ftellenweife verfchiedener Stärfe und Krümmung; häufig 
durchfreuzen fie fich unter mancherlei Winfeln, und bilden zwei 
oder felbit drei Strichlagen. Die Punkte, welche weit feltes 
ner zur Ausfüllung größerer Slächentheile, ald zur Einftreuung 
zwifchen die Striche angewendet werden, fehen nie rund, fondern 
entweder fpig rautenförmig oder faft dreiedig aus. Platten, die 
ganz und gar mit dem Grabftichel gearbeitet find, liefern wegen 
der Tiefe ihres Stiched mehr gute Abdrüde, ald irgend eine 
andere Stichart zu geben vermag: man rechnet durdhfchnittlich 
etwa ı500 Abdrüde von der größten Vollfommenpeit, d.h. ehe 
die Platte ſich merklich abzunugen anfängt, und die Zahl der 
noch brauchbaren kann überhaupt jedenfalld wenigftens auf 
4000 bis 5000 angefchlagen werden. Alte, durch den Drud abs 
genugte Platten fönnen durch einen gefchidten Künftler wieder 
mit dem Grabftichel vertieft (aufgeftochen) und aufs Neue 
brauchbar gemacht werden. — Außer hiftorifchen Darftelungen, 
Porträten u. dgl. werden noch viele andere Gegenftände gewöhns 
lich ganz mit dem Grabftichel auögeführt, z.B. Schriften, viele 
gute Landkarten ıc. 

Die Grabftichel: Arbeit erfordert wenig Werkzeuge. Nach» 
dem mit einer fcharfipigigen Radirnadel (Bd. VII. S. 190) die 
Umrijfe der Zeichnung auf der Kupferplatte fein vorgezeichnet 
find (wobei man fih, um die Übertragung des Originals leicht 
zu verrichten, des Üggrundes und des im erften Bande, S. 172 
— ı74 befchriebenen Verfahrens bedient, dann aber den Atzgrund 
warm wieder abwiſcht oder mittelſt Terpentinöhl wegnimmt), 
geſchieht die ganze Ausarbeitung allein mit Grabſticheln, von 
welchen regelmäßig nur die gemeinen, vierkantigen (Bd. VII. 
S. ı93) bei dem Kupferftecher gebräuchlich find, indem, die An— 
wendung der. Mefferzeiger und Flachſtichel (Bd. VII. S. 194) 
zu den feltenen Ausnahmen gehört. Breite Strihe macht man 
mit dem niedrigen, fchmale und tiefe mit dem halbhohen und ho» 
ben Stichel; oft legt man die Striche mit dem niedrigen Stichel 
an, und vertieft fie mit dem hohen. Sehr breite Striche, wie 
z. B. in großen römifchen Buchftaben auf Landkarten u. dgl. bildet 
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man durch Nebeneinanderlegung mehrerer Grabftichel: Schnitte. 
In allen Bällen wird der Stichel, deffen Heft in der hohlen Hand 
liegt, faft parallel mit der Kupferplatte aufgelegt und langſam 
fchiebend in der Richtung feiner Länge fortbewegt, wobei der 
ftärfere oder fchwächere Drud die Tiefe des Eindringens, folglich 
die Dice der heraus gefchnittenen Metallfpänchen beſtimmt, und - 
frumme Züge mehr durch Drehung der Platte, als durdy Wen: 
dung des Sticheld hervorgebracht werden. Da beim Stechen 
das Kupfer an den Rändern der Striche und Punfte in gewiſſem 
Grade zufammengedrüdt und in Form einer fadenähnlichen rauhen 
Erhöhung (Grath) aufgeworfen wird, fo muß von Zeit zu Zeit 
die Arbeit mit dem Schaber (Bd. VII. ©. 201) geebnet, und mit 
dem Polirftahle (daf. ©. 203) geglättet werden. Die Grabitichel 
erhält man ftetö ſcharf fchneidend, indem man fie auf einem Ohl: 
fteine fo oft ald nöthig ſchärft. In diefer Beziehung ift als ein 
wichtiger Umijtand zu bemerfen, daß ein Grabftichel, deſſen 
Schneide lange haltbar ift, nicht nur der Bequemlichkeit wegen 
gefhägt wird, fondern auch darum, weil jedes neue Schärfen 
leicht die Form der Schneide, und dadurch den Charakter der 
Strihe, etwas ändert. Alm den Effeft des Stiches beffer beur— 
theilen zu fönnen, reibt man zuweilen die Platte mit fchwarzer 
Sarbe ein, oder nimmt, bei weiterem Fortfchreiten der Arbeit, 
einen Abdruck auf Papier in der Kupferdrudferpreffe. 


2. Die trodene oder falte Nadel, 


Diefer Name wird der Radirnadel (Bd. VII. S. ı90) gege: 
ben, in fo fern mit derfelben unmittelbar in dem. blanfen Kupfer 
gearbeitet wird, wobei fich die Wirfung der Nadel von jener des 
Grabſtichels dadurch unterfcheidet, daß erftere nur rigt und nicht 
eigentlich fchneidet. Deßwegen fallen auch die Striche nur fein 
und wenig tief aus, befonders da man — um der Hand die nös 
thige Freiheit zu gefchwungenen Linien zu laffen — feinen fehr 
großen Druck anwenden darf; und die Platten liefern da= 
her feine große Zahl von Abdrücen, höchitens einige hundert. 
Übrigeng bildet die Nadel ebenfalld einen Grath, der wegges 
fhabt werden muß. Die Feinheit der Linien ſtellt fih einem 
Fräftigen Ausdrude der Arbeit hindernd in den Weg, und daher 
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laſſen ſich auf diefem Wege Feine einiger Maßen großen Darftel- 
lungen ausführen. Punkte, mit der trodenen Nadel gemacht, 
erfcheinen. rund und fcharf begrenzt; Striche fehen rein wie Grab: 
jtichelfchnitte aus, zeigen aber, wenn, fie einige Stärfe haben, 
fehr oft Mangel an Schwung, aus dem fchon erwähnten Grunde. 


3. Ätzkunſt (Radiren). 

Das Wefentlihe derfelben befteht darin, daß man auf der 
mit Äggrund überzogenen.Kupferplatte mit der Radirnadel arbeis 
tet (welche nicht nur den Apgrund in den gezogenen Strichen 
wegnimmt, fondern zugleich ein wenig in das Kupfer felbit ein» 
rigt), und dann die entblößten Linien durch verdünnte Salpes 
terfäure oder eine andere, das Kupfer auflöfende Zlüffigfeit er 
forderlicy vertieft; worauf die Platte mit reinem Waller abge- 
fpült,, mit feinem weichen Druckpapier getrodnet, und der Aßs 
grund durdy Zerpentinöhl wieder weggenommen wird. Da bier: 
über bereits im. Artifel gen (82. I. ©. 171 — 177) gehan- 
delt ift, fo werden gegenwärtig einige wenige Bemerkungen 
genügen. 

Seäpte Platten find im Allgemeinen daran kenntlich, daß 
die Striche durch die eigenthümliche Wirkung des Ätzwaſſers rauf 
erfcheinen, und wo fie endigen, nicht in feine fcharfe Spigen ver= 
laufen, fondern ftumpf abbrechen, wodurd die Agkunft für fehr 
zarte Partien ungeeignet wird. - Auf der andern Seite haben: 
die Züge, obwohl man fie flarf und ſchwach daritellen kann, 
doch niemals die Kraft, welche durch den Grabftichel zu errei= 
hen und bei den dunfelften Schatten nothiwendig if. In der 
Regel ift jeder Stridy von einem Ende bid zum andern von 
unveränderter Die, und es geht dadurch jene oft fo höchft vors 
theilhafte Wirfung verloren, weldye bei der geftochenen Arbeit 
durch ftellenweife Anfhwellung und Verdünnung der Striche 
hervorgebracht werden kann; indeſſen laßt fih, in minderen 
Grade, au beim Radiren etwas Ähnliches erreichen, theils mit 
Anwendung der gewöhnlichen runden Nadel, theild mitteljt der 
platten Nadel oder Echoppe (Bd. VII. ©. 192). Vorzüge der 
Üsfunft find: daß fie leicht in einiger Vollkommenheit zu erlers 
nen it; daß fie ſchnell die Platten fertig liefert; und daß die 
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fchon erwähnte Rauhigkeit der Striche, fo wie deren unbefchränfte 
Freiheit binfichtlid der willfürlichften und fchroffften Krümmun- 
gen, manchen Gegenftänden befonders zufagt, wo die glatten, 
reinen, nicht fo freien Linien des Grabſtichels oder der trodenen 
Nadel weniger angemeifen find (3. B. Landfchaften, Thierftüce :c.). 
Übrigens liefern geägte Platten niemals fo viele Abdrüde, als 
geftochene ; man kann die Anzahl derfelben auf 200 bis 1000 an: 
fhlagen, je nachdem die Agung feichter oder tiefer ift. 

Das Zeichnen auf die mit Aggrund verfehene Kupferplatte 
gefchieht größtentheild mit der Kadirnadel aus freier Hand. Kreife 
und Kreiöbögen zieht man mit der verftählten Spige eines Federzire 
feld (f. Zirkel); für Kreife von ganz geringem Durchmeifer hat 
man entweder (wie zum Zeichnen auf Papier) eigene fleine Zir⸗ 
fel, fogenannte Nullenzirfel, oder befondere Inſtrumente, 
mit welchen man meiftens auch größere Fonzentrifche Kreife (Freide 
förmige Schraffirungen) ausführen fann. Schraffirungen von 
geraden parallelen Linien (auch ſolchen, die fich unter beliebigen 
Winfeln freuzen), wie fie bei Hintergründen, in der Luft der 
Iandfchaftlichen Darftellungen, bei Mafchinenzeichnungen,, ardjiz 
teftonifchen Zeichnungen u. f.w. vorfommen, find aus freier Hand 
‚ mit Hülfe des Lineald nur mit großem Zeitaufwande und ſchwer 
mit der gehörigen Negelmäßigfeit hervorzubriugen. Man wendet 
deßhalb mit größtem Vortheile Schraffir- oder Liniirma— 
fhinen (Kupferſtech-Maſchinen) an, weiche auch oft fo 
eingerichtet find, daß man damit divergirende, fo wie wellen- 
oder fchlangenförmige Linien ziehen fann. Von diefen Mafchinen, 
fo wie von den Snftrumenten zum Zeichnen von Kreislinien, wird 
weiter unten ausführlicher die Nede feyn. 

Die Stärfe der durch das Ätzen entftehenden Linien hängt 
ab: a) von der Breite des durch die Radirnadel vom Ätzgrund ent⸗ 
blößten Raumes auf der Kupferplatte, wornach man eine ſchlau⸗ 
fere oder dicfere, in einzelnen Bällen wohl auch eine breit ange: 
fchliffene Nadel gebraucht ; b) von der Tiefe, zu welcher die Na: 
del beim Radiren in das Kupfer eingerigt hat, alfo von dem auf 
diefelbe angewendeten Drucke; c) von der Befchaffenheit des Ku 
pfers hinfichtlich feiner Dichtigfeit und cyemifchen Reinheit, indem 
das nämliche Ätzwaſſer auf verfchiedene Kupferforten ungleich ein” 
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wirft; d) von der Natur und Staͤrke des Ätzwaſſers; e) von der 
Menge des Ähzwaſſers, mithin von der Höhe, in welcher es auf 
der Platte fteht; f) von der Dauer des Ägend; g) von der Tem: 
yeratur, und wie ed fcheint, von anderen Zuftänden der Atmo- 
fphäre, deren Art und deren Einfluß aber nicht genau erforfcht 
iſt. — Die Zufammenfegung des Ätzwaſſers ift ein Umftand von 
Wihhtigfeit, indem einige dad Kupfer auflöfende Mifchungen 
mehr in die Ziefe, andere zugleich fehr in die Breite ägen, und 
im legtern alle nicht nur die Linien breiter, ald beabfichtigt, aus» 
fallen., fondern es auch leicht gefchieht, daß nahe neben einander. 
liegende Linien zufammenägen, d. 5. fich zu einer einzigen breiten 
Linie vereinigen. Ein zu ftarf angreifendes Ätzwaſſer macht auch 
die Linien auffallend raub und unrein. Eine erprobte Mifchung 
zum Ügen wird auf folgende Weife dargeftellt: Man löfet in Schei⸗ 
dewaſſer fo viel Kupfer auf, als es aufzunehmen vermag, und 
zugleich bereitet man eine gefättigte Auflöfung von Salmiaf in 
gutem Ejlig. Drei Maßtheile der Kupferauflöfung vermifcht man 
fodann mit einem Maßtheile der Salmiafauflöfung, wodurch eine 
grünliche Slüffigfeis entfieht, welche man Flar abgießt, und auf 
die radirte, mit dem Wachsrande eingefaßte Kupferplatte bringt, 
wo man fie durch vorfichtiges Zutröpfeln von Scheidewaffer, uns 
ter gleichzeitigem Umrühren mit. einer Schreibfederfahne, fo lange 
verfchärft, bis fie in hinlänglichem Grade ägt. Um diefes Tegtere 
gehörig beurtheilen zu Fönnen, wird nothwendig einige Erfahrung 
erfordert, deren NRefultat Durch Feine Befchreibung zu erfegen ift. 
Se höher das Apwafler auf der Platte fteht, defto flärfer wirkt 
es. Diefen Umftand benugt man öfters, um fehr zarte Abſtufun⸗ 
gem oder Übergänge in der ©tärfe der Linien zu erhalten, die 
man durch fuccejlives Deden nicht leicht erreichen Fann. Solche 
Übergänge fommen z. B. in den Lüfter bei Landfchaften vor. 
Man legt dann die Platte etwas fchief, fo daß fie einen kleinen 
Winfel mit der horizontalen Tifchfläche bilder, und jene Seite, 
wo die ftärkite Agung Statt finden fol, am niedrigiten liegt: 
Wird dann das Ätzwaſſer aufgegoffen, fo bededt es die er 
wähnte tiefite Stelle im einer: ftärfern Schichte, als die höher lier 
genden Theile der Radirung, und wirft: alfo anf erftere am mei- 
fen. Um diefen Erfolg noch zu befördern, gieft man anfangs 
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wenig Ägwaffer auf, und vermehrt deffen Menge .allmälich, wo: 
durch alfo die verfchiedenen Stellen der Platte eine ungleich Tange 
Zeit der Ägung unterworfen bleiben , weil die Flüſſigkeit erft fpd- 
ter zu den höher liegenden Stellen enıpor ſteigt. Die Temperatur 
ift von fehr bemerflihem Einfluffe auf das Ügen, und man. fieht 
oft, daß eine Wärme: Erhöhung um wenige Thermometergrade 
die Wirffamfeit des Ätzwaſſers auffallend vermehtt. Hiervon, fo 
wie vielleicht noch von anderen Verhältniffen in der Atmofphäre, 
hängt es wahrfcheinlic ab, daß nad) der feiten Behauptung ers 
fahrener Kupferftecher nicht alle Tageszeiten in’ gleichem Grade 
dem Ätzen günftig find. Daß jedoch in diefer Beziehung auch man⸗ 
ches ungegründete Vorurtheil hin und wieder ſich ausfpricht, ii 
won gewiß, 


4. Verbindung des Radirens mit der GrabftichelsArbeit, 


Da jede der bisher angeführten Methoden ihre eigenthümli- 
chen Vorzüge hat, fo ift es für fehr viele Arbeiten am zweckmaͤ⸗ 
figften, alle drei dergeftalt mit einander zu verbinden, daß man 
die ganze Darftellung. mit alleiniger Ausnahme ganz zarter Par: 
tien, in den Ätzgrund radirt und auf die gewöhnliche Weife ätt, 
dann aber den Grund wegfchafft, und auf dem blanfen Kupfer 
die dicken Linien und Schatten mittelft des Grabftichels verftärkt 
und vollendet, die Ausgelaffenen zarten Theile aber mit der. tros 
denen Nadel ausführt. Se nachdem die Ägung tiefer oder. feiche 
ter ift, je nachdem mehr oder weniger Srabftichel: Arbeit auf der 
Platte ift, hält diefe Tegtere mehr oder weniger Abdrücke (etwa 
von 500 bis zu 3000) aus. Kigentliche fünftlerifche Darftellun: 
gen eben fowohl, als Landfarten, geometrifche Zeichnungen, Ab: 
bildungen von Architeftur= Öegenftänden, Mafchinen 2. werden 
fehr gewöhnlich auf diefe fombinirte Weife bearbeitet, wobei in 
deſſen oft die Anwendung der trocdenen Nadel ganz wegfällt, wenn 
ſich nämlich feine dafür geeigneten Theile in der Zeichnung befin: 
den. Man erfpart durch das Agen viel Zeit, und fann dennoch) 
jedem einzelnen Theile den ihm angemeffenften Charakter erthei: 
len. Schrift wird gewöhnlich ganz mit dem Grabjtichel gearbei: 
tet, feltener geägt und mit dem Grabftichel nur nachgeſtochen. 
Sthraffirungen arbeitet man am beften mit den ſchon oben erwähn: 
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ten Mafchinen, theild in den Abgrund, um fie nachher zu aͤtzen, 
theil (jedoch weniger oft) in das blanfe Kupfer. Zum Einreißen 
der Linien dient hierbei eine gute Radirnadel, der man dadurch 
mehr Haltbarkeit und Dauerhaftigfeit geben fann, daß man fie 
bis zum Gelbanlaufen erhigt, und noch warm mit gehöriger 
Vorficht auf einem Amboße haͤmmert; für dicke Linien, die nicht 
geägt werden follen, auch wohl eine grabitichelförmige Spitze. 
Die zartejten und gleichförmigften Linien erhält man jedoch mit 
einem gehörig gefaßten Diamantfplitter, deſſen Spige durch ihre 
große Härte ganz unverwüftlich it, während eine Stahlfpige fich 
nach und nad abftumpft, fo daß fie fräter gröbere Linien ziehe 
als anfangs. 

Die Fig. 4 bis ı3 auf Taf. 180 zeigen die Einrichtung eines 
fehr brauchbaren, von dem Mechanifer Marquardt in Hanno—⸗ 
ver angegebenen Inftrumentes, um freisförmige Schraffirungen 
und auch Kreife, bis zu dem Fleinften Durchmeifer herab, fehr re= 
gelmäßig zu radiren. ig. 4 gibt den Aufriß; Fig. 5 den fenf- 
rechten Durchfchnitt nad) der Linie AB von Fig.6, welche den 
Grundriß voritellt. Diefe drei Zeichnungen find in der Hälfte 
der wirklichen Größe entworfen. Die übrigen Figuren find Des 
taild in der wahren Größe. — Auf dem hölzernen, mit Blei . 
ausgegoſſenen, überdieß mit einem bleiernen Neif unterlegten 
und auf der untern Fläche mir feinem Tuch oder weichen: Papier 
beflebten Ringe a find in gleichen Entfernungen von einander drei 
meflingene Büchfen b, b, b angebracht, in deren Höhlungen durch 
eben fo viele kutze fchraubenförmige Federn kleine meflingene oder 
fählerne Scheiben getragen werden, die ald Stügpunfte für die 
zylindrifch gedrehten und unten -abgerunderen Füße der ftählernen 
Schrauben c dienen (f. im Durdyfchnitte Fig. 10). Die eben ers 
wähnten drei Schrauben tragen den Dreifuß d von rothem Mef: 
fing, deſſen Mittelpunkt eine fenfrecht durchbohrte koniſche Büchfe 
bildet, um darin einen genau gedrehten und eingefchliffenen 
Rählernen Zapfen h aufzunehmen. Am diefen legtern, feiner 
Drehbarkeit unbefchadet, mit der Büchfe zu verbinden, dient die 
auf feinem vierfantigen Theile ſteckende Scheibe g, dad Rohr der 
Kurbel e, und die Schraubenmutter f, wie dieß alled aus Fig. 4 


and 5 deutlich wird. Unten trägt der Zapfen h, welcher im feis 
Technol. Encyflop. IX, Bd. 6 
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ner Achfe zylindriſch durchbohrt iſt, eine (in Fig. 4, 5, 6 ebenfalls, 
mit h bezeichnete) vierecfige Platte, am welcher durch zwei aufs 
geichraubte parallele Leiſten eine fchwalbenfchwanzförmige Bahn 
gebildet wird; und in diefer Fann mittelft der Schraube i der 
Scieber k mit der Radirnadel hin und her bewegt werden. Aus 
den Fig. 7,8,9 erhellet die Seftalt des Schiebers, und aus Fig. g 
indbefondere noch jene Einrichtung, durch welche innerhalb deſ— 
ſelben, mitteljt ded Drudes einer Feder auf die gefpaltene Mutz 
ter der Schraube i, der todte Gang befeitigt wird. — Um das 
Juſtrument zu gebrauchen, bringt man zuerjt mitteljt der Schraus. 
ben c,c,c den Zapfen h in rechtwinfelige Stellung gegen die 
Kupferplatte, auf welche dad Ganze gefept ift; nähert die Ra— 
dirnadel bid auf einen äußerſt geringen Abftand der Platte; ſchiebt 
den jtählernen, fcharfund genau zentrifch zugefpigten Stift Fig. ı3 
in die Durchbohrung des Zapfens h, um mittelit derfelben den 
Mittelpunft des Injtruments auf den vorgefchriebenen Mittelpunfe 
des zu ziehenden Kreifes zu richten; ftellt vermittelft der Schraube 
i die Radirnadel 1 auf den gegebenen Halbmeifer ein; legt die 
linke Hand fanft niederdrüdend auf den Dreifuß d (wodurd die 
Federn unter den Füßen des Inſtruments etwas nad)geben, und 
die Nadel in das Kupfer eingreift); und zieht endlich den Kreis. 
durd) Umdrehung der Kurbel e. Durch die geneigte Stellung der 
Radirnadel läßt fich der Halbmeijer des Kreifes bis auf das 
Allergeringfte verkleinern, ohne daß es nöthig ift, die Mittel« 
punftöfpige vorher wieder herausjuziehen, wodurch eine Fleine 
Verrückung des Inftrumentes Statt finden könnte. Man erfennt 
leicht, daß man durch ſtärkeres Niederdrücden mit der Hand 
nad) Belieben jtellenweife die Kreislinie veritärfen, fo wie nach. 
angemejjener Drehung des in 3o Theile getheilten Kopfes der. 
Schraube i, mit Benugung des auf der Platte h befindlichen 
Zeigerd, Fongentrifche Kreife in willfürlichen Abftänden von ein« 
ander ziehen kann; wodurd) ed möglich wird, fugelförmige, wuls 
ſtige u. dergl. Körper mit den richtigen Schatten zu fchraffiren. 
Häufig aber überwiegt die Mervorbringung. eines ganz gleich: 
mäßigen Drudes den Bortheil, welcher darin liegt, daß man 
durch veränderten Druck die Linien anfchwellen und an Stärfe ab» 
nehmen lajlen Fann. Wo diefes der Fall it, entfernt man aus 
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dem Schieber k die eingefchraubte Radirnadel, und hängt dafür 
in Die vertieften Punfte p des Schiebers, mittelft zweier Spigens 
fhrauben, einen mit der Radirnadel verfehenen Arm drehbar 
ein. Diefer Arm, deſſen Einrichtung die Fig. / und dar— 
ftellen, befteht aus zwei um ein Scharnier beweglichen Theilen, 
x und y, von welchen der untere und fürzere, x, der die Radir— 
nadel enthält, mit dem andern durch eine fchräge, ihrer Länge 
nach aufgefhliste Stange z, und durd) eine Klemmfchraube vers 
bunden iſt; fo daß man der Nadel die erforderliche Neigung gegen 
die Kupferplatte geben fann, indem man den Winfel, welchen 
x und y in dem Punfte des Scharnierd mit einander bilden, ver= 
ändert. Den Drud regulirt man durch aufgefeptes3 Gewicht. 
Schraffirmafhinen zu geraden und gefchlängelten Linien 
find mehrere von verfchiedener Konftruftion befannt. Das Wes 
fentlichite derfelben zerfällt in zwei Hauptvorrichtungen, von wele 
chen die eine (dad fogenaunte Reißerwerf) zum Ziehen der 
Linien dient, die andere aber den Zwec hat, die regelmäßigen 
Abjtände zwifchen den einzelnen Linien zu beftimmen. Die erite 
Vorrichtung beſteht aus einem Lineale, längs welchem ein Schie—⸗ 
ber oder Schlitten beweglich ift, den man mit der Hand führt, 
und in welchem die Radirnadel fo angebracht ift, daß fie durch 
eine Feder oder durch ein beliebig zu verftärfended Gewicht auf 
Die Platte niedergedrüdt wird, um im erforderlichen Grade in 
Diefelbe einzugreifen. Die zweite Vorrichtung wirft dadurch, daß 
entweder das Lineal ſammt dem Reißerwerke oder (feltener) die 
auf dem Zifche liegende Kupferplatte nach jeder Linie fo weit fort 
gerüdt wird, ald die nächſte Linie von der vorhergehenden ents 
fernt feyn fol. Man har fich Hierzu urfpränglich einer Schraube 
mit einem eingetheilten fcheibenförmigen Kopfe bedient, welhe — 
indem man fie-einen größern oder Fleinern Theil einer Umdrehung 
machen läßt — cine größere oder Fleinere Bewegung hervorbringt. 
Allein die an Unmöglichkeit grenzende praftifche Schwierigfeit, 
eine. lange Schraube mit durchaus höchſt gleichförmigem Ge—⸗— 
winde herzuftellen, ijt Urſache, daß auf diefem Wege nicht Teicht 
eine ganz volltommene Gleichheit in. den Abftänden der Linien von 
einander erreicht werden kann. Man hat diefem Übelftande theil« 
weife dadurch abgeholfen, daß man eine kurze Schraube (welche 
6 * 
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eher genau verfertigt werden fann) in eine fein gezahnte Stange 
eingreifen ließ, welche legtere die Stelle der Mutter vertritt, und 
in der Richtung ihrer Länge fortgefchoben wird, wenn die Schraube 
fi umdreht, oder unbeweglicy gemacht wird, fo daß die Schraube 
zugleich fich dreht und fortfchreitet. Allein am beften ift es, die 
Schraube ald Bewegungsmittel ganz zu vermeiden, und auf diefes 
Ziel gehen die neueften und beiten Konftruftionen der Schraffir= 
maſchinen in der That aus. Eine ſolche Mafchine mit einer langen 
Schraube ift die von Conte, welche man in dem Bulletin de 
la Societe d’Encouragement pour l’Industrie nationale, 22. 
Annee, 1823, p. ı76 (und daraus in Dingler’s polytechnis 
fhem Journal, Bd. 13, &.3) befchrieben und abgebildet findet. 
Ohne Schraube find die Mafchinen von Turrell (Abhandlun- 
gen der föniglichen technifchen Deputation für Gewerbe, I. Theil, 
Berlin 1826, &.391), Marquardt (Dingler's polytechnifhes 
Sournal, ®d.63, ©. 26, 90), und Heath (dafelbit, Bd.64, . 
©. 432). Es würde zu weitläufig werden, diefe Mafchinen, 
oder felbft nur eine derfelben, bier wieder zu befchreiben, und zus 
gleich überflüffig, da man die angezeigten Quellen darüber nachs 
ſehen fann. Sc) ziehe eö vielmehr vor, eine Fleinere, meines 
Willens in Frankreich erfundene Schraffirmafchine mitzutheilen, 
welche durch ihre Einfachheit und Wohlfeilheit fich zur Anfchaffung 
für jeden Kupferftecher eignet, und für die gewöhnlichftien Fälle 
ausreicht, da man mit derfelben gerade und beliebig gefchlängelte 
Linien bis zu 7 oder 8 Zoll Länge, und auf einem mehr ald 12 
Zoll breiten Raume, ziehen fann. Die Abbildungen derfelben 
find auf Tafel 179 enthalten, wo Fig. 4 den Grundriß, Fig. 5 
den Aufriß von der langen Seite, und Fig.6 den Aufriß von 
der fchmalen Seite darjtellt, während die ig. 7 bis 11 Zeichnuns 
gen einzelner Theile find. Es ift bei diefer Mafchine eine Schraube 
von nur wenigen Oängen und verhältnißmäßig bedeutenden Durch⸗ 
mefjer angewendet, welche ein forgfältiger und gefchicfter Arbei⸗ 
ter auf einer guten Drehbank ziemlich) leicht mit der erforderlichen 
Genauigkeit herſtellen kann. Die ganze Vorrichtung ijt zugleich 
tragbar, kann an jedem Tiſche angebracht, und im Falle des 
Michtgebrauches fchnell wieder abgenommen werden. 

Dad erſte Hauptſtück ift eine gerade, vierfantige, ftählerne 
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Stange a, mit welcher eine ſchmaͤlere, aber eben ſo lange, fein⸗ 
gezahnte Meflingftange c durch fünfzehn genau verſenkte Schraus 
ben von unten ber unwandelbar verbunden if. Nahe an ihren 
Enden ruhen diefe vereinigten Stangen in zwei mejlingenen Klos 
ben b,b, deren horizontale Füße mitteljt der meffingenen Schraub: 
zwingen A,A au dem Rande des Tifchblattes B befeftigt werden. 
C iſt die auf dem Tifche liegende und auf irgend eine Weife gegen 
zufällige Verſchiebung geficherte Kupferplatte. Ein mejlingener 
Schlitten e, der zur Unterſtützung und leichtern Bewegung einen 
Fuß mit einer elfenbeinernen Rolle d hat, umfaßt (wie unter ans 
dern aus Fig ıı deutlich wird) die Stange a, umd iſt längs ders 
felben mittelit der ftählernen Schraube f beweglich, indem leg» 
tere, welche fi auf dem Schlitten befindet, in die Verzahnung 
von c eingreift. Diefe Schraube, weldye fehr genau gefchnitten 
feyn muß, enthält nur etwa 20 Gänge eines Gewindes, von 
welhem 27 Gänge den Raum eined Zolld einnehmen würden. 
gift der gerändelte Kopf derfelben, woran man fie mit den 
Fingern umdreht, und h eine Theilfcheibe mit ı6 Kerben, welche 
den Umkreis in eben fo viele abgerundete Zähne theilt, fo daß 
die Schraube einen Weg von "/43, Zoll durchlaͤuft für jeden ein« 
zelnen Zahn, um welchen fie weiter herumgedreht wird. Zwei 
Zähne entfprechen demnach einer Bewegung von ?/;52 oder !ııs 
Zoll; drei Zähne einer Bewegung von ?/432 Oder '/;,, Zoll, u.f. w. 
Da, wie fich ergeben wird, die Schraube das Reißerwerf über 
die feftliegende Kupferplatte fortführt, fo hat man es alfo in feis 
ner Gewalt, den mit der Radirnadel gezogenen Linien nach Bes 
lieben einen größern oder Fleinern Abftand von einander zu geben. 
Als Zeiger für die Eintheilung der Scheibe h, und zugleih, um 
diefe auf dem beabfichtigten Punfte anzuhalten, dient ein abges 
rundeter ftählerner Sperrfegel i, der um feinen von h entferntes 
ften Endpunft auf und nieder beweglich it, aber durch eine 
Feder k zwifchen die Zähne hineingedrüdt wird. Damit der 
Schlitten e auf der Stange a ohne Schlottern fich bewegt, iſt 
er mit zwei Drucdfchrauben m, n verfehen. Die Achfe 1 der 
Schraube f wird von zwei Lagern getragen, welche fi auf dem 
Schlitten befinden, und jedes mittelft zweier Schrauben daran 
befeftige find. Das eine Lager op nimmt das Fugelförmig ge: 
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drehte Ende der Achfe auf, und feine Einrichtung ergibt ſich durch 
Vergleichung von Fig. 4 und 5 mit Fig. 11. Es befteht aus einer 
geraden fenfrechten Meffingplatte o, und einer rechtwinfelig ges 
formten eben folchen Platte p, welche beide durch eine Schraubegq 
mit einander zufammenhängen, Beir (Fig. 10) iſt in dem fenfs 
rechten Theile von p ein Ohl-Coch punttirt angegeben. Das 
zweite Lager der Achfe 1 empfängt den zylindrifchen Hals diefer 
letztern, welcher fich zwifchen der Scheibe h und dem Gewinde f 
befindet. Es befteht aus einem rechtwinfelig gejtalteten mejlinges 
nen Träger s (f. Fig. 4,5,6), deifen oberer, horizontaler Theil 
nur Fein it, da er bloß zur Befefligung des Sperrfegelö i und 
der Feder k dient; und aud dem eigentlichen Lager u (Fig. 4), 
einer vieredigen, durchbohrten Fleinen Platte, welde an der 
Slähe von s auf und nieder gleiten kann, aber mittelft der 
Schraube t (Fig. 5) befeftigt wird. Für diefe Schraube ift in s 
eine längliche vieredige Offnung angebracht, wodurd man in 
den Stand gefept wird, fowohl den Eingriff der Führungs» 
fhraube £ in die Zahnftange c zu reguliren, als erftere aus lep» 
terer ganz auszuheben, falls der Schlitten e fchnell auf einen et« 
was großen Abftand längs der Stange verfihoben werden foll. 
Mit dem Schlitten ift dad Neißerwerf verbunden. Zu dem 
Zwecke dienen die furzen gabelartigen Anfäge v und w, deren jes 
der aus zwei horizontalen Lappen gebildet ift, wie man an.v in 
Fig. 1 ı fieht, und mitteljt einer durchgehenden fenfrechten Schraube 
ein Scharnier bildet. In dem Scharniere w hängt die meilin- 
gene Laufitange x des Reißerwerks; in v dagegen eine Strebey 
(Big. 4), welche mit ihrem horizontal gefpaltenen Kopfe z den 
Rüden von x umfaßt, und diefe Stange in der ihr gegebenen 
Lage unbeweglic) erhalten muß. Um dieß zu bewirken, geht durch 
z fowohl von oben aus, als von unten ber, eine fenfrechte 
Schraube, welche beide, wenn fie fcharf angezogen werden, auf 
x drüden. Sowohl um das Abgleiten diefer Schrauben zu vers 
hindern, ald um zu machen, daß fie gut auf der Laufitange faſſen, 
bat die Tegtere, ihrer ganzen Länge nach, für die Spige jeder 
Schraube, eine fehmale Rinne oder Furche. Zufolge der eben 
befhriebenen Veranftaltung fann man die Stange x unter einen 
beliebigen Winfel gegen ac ftellen, folglidy Linien in verfchiede: 
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nen Richtungen ziehen, ohne defihalb die Lage der Kupferplatte 
auf dem Tifche zu verändern. Die Geſtalt, welche die Stangex 
bat, erjieht man aus den Querfchnitten Big.7 (nach yö, Fig. 4) 
und Fig.8 (nad) aß dafelbfi). Die Nurh oder Furche, welche 
in ig. 8 mit a’ bezeichnet iſt, erſtreckt ſich durch die ganze Länge 
der Stange hin. Leptere jtügt fih am äußerſten Ende auf eine 
elfenbeinerne Sriftionsrolle b’, deren Gabel in c’ eine fenfrechte 
Drehungsachſe hat, damit die Rolle ihre Stellung bei der Orts» 
veränderung von x angemejlen verändern fann. D it das Hei: 
Berwerf, d.h. die Vorrichtung mit derRadirnadel: dajjelbe gleitet 
frei und leicht längs der Laufitange x fort, wenn es mitteljt einer 
in dem Ohre d’ befeſtigten Schnur, oder auch unmittelbar mit 
der Hand, gezogen wird. Bei diefer Bewegung. bringt die 
NRadirnadel eine Linie auf dem Kupfer hervor, der man eine 
bejiimmte Länge dadurch vorfchreiben fann, daß man die zwei 
mejlingenen Schraubflanımern e’,e‘ an den gehörigen Stellen 
der Laufſtange auffegt (f. Big. 4, 6,8). Aus Fig.4, 6 und 7 ers 
Fennt man die Befchaffenheit des Reißerwerks, von dem einzelne 
Theile auch) in Fig. 5, q und 10 zu bemerken find. Es beftcht zu= 
nähft aus einem hohlen meſſingenen Schlitten f/, der den did 
ſten Theil der Laufitange umfchließt, und fich darauf ohne Schlot= 
tern verfchiebt; ferner aus einer Gabel g’, welche fih auf f/ 
um die Spipen zweier Schrauben i/,k’, wie um cine fenfrechte 
Achſe, wenden kann, aber durch eine auf ihren Fortfag 1’ drü— 
dende, an dem Schlitten befeitigte Feder o/ ſtets in folcher Nich« 
tung angetrieben wird, daß der zylindrifche ſtaͤhlerne Arm h’ ſich 
der Stange x fo weit als möglich zu nähern trachtet. Diefer 
eben erwähnte Arm trägt eine Fleine verfchiebbare, mitteljt einer 
Schraube feftuftellende Hülfe m’ mit einem abgerundeten, ges 
härteten und fein polirten Anlaufen‘ (Fig. 4). Legterer gleitet 
unmittelbar an der ausgefurchten Kante a’ (Fig. 8) hin, oder an 
einem geraden meflingenen Lineale, welches in die Zurche ges 
legt werden. fann. So entitehen gerade Linien auf dem Kur 
pfer. Wendet man dagegen ein beliebig gefchlängeltes oder wel: 
Ienartiges Lineal an, fo entitehen Linien mit eutfprechenden Krüm— 
nungen, weil der Anlauf n’ vermöge der Feder o’ den Erhöhun- 
gen wie den Vertiefungen der Lineal-Kante folgt, und die Radirs 
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nadel die. gleichen Bewegungen machen muß. Durch; Verſchiebung 
der Hülfe m’ auf dem Arme h’ fönnen die Krümmungen ded Li= 
neals nad) Willfür reduzirt werden, indem die Seitenausweihun= 
gen der Radirnadel fich deito mehr verkleinern, je näher m’ dem 
Ende von h’ fteht; wodurch die Wellen flacher ausfallen. Im 
Fig. 4 bezeichnet p’ ein folches Lineal zu Wellenlinien, : welches 
man auch in Fig. 6 bemerken fann, das aber in den Durchſchnit⸗ 
ten Fig. 7 und 8 weggelajfen it. Man bedarf dergleihen Lineale 
mehrere verfchiedene mit mancherlei Krümmungen, wie z. B. 
Sig. 1, 2, 3. Aus dem Obigen geht fhon hervor, daß das 
Lineal in die Burche a’ (Fig. 8) eingefchoben wird; um es darin 
feftzubalten, dienen zwei Kerben ı,2, welche auf dafür beitimmte, 
eben fp benannte Feine Stifte (Big. 4) palfen, und, außerdem eine 
dritte Kerbe 3 (Big. ı, 2, 3), weldhe den Zahn eines auf dem 
Ende der Laufſtange angefchraubten ftählernen Käppchens 4 (Fig. 4) 
aufnimmt. — Bon der Radirnadel ijt bisher nur im Vorübers 
gehen die, Rede gewefen. Man fieht fie in den Fig.5, 6,7 bei 5: 
und fie ift Aner mejlingenen Schraubzange 6 eingeflemmt, weiche 
durch Fig. 9 im Grundriffe und durch Fig. 10 im Aufriſſe beſon⸗ 
ders vorgeftellt wird. Wie man fieht, endigt diefelbe mit einer 
Gabel, welche den fenfrechten Theil der oben erwähnten Gabel g⸗ 
in ji) aufnimmt, wobei die Spigen der Schrauben 7,8 eine ho— 
rizontale Rippungsachfe für die Radirnadel bilden. Um den ges 
börigen Druck der Nadel auf das Kupfer hervorzubringen,, dient 
ein zylindriſches Bleigewichtg, welches, mıt einer Durchbohrung 
in feiner Achfe, auf einen von der Zange b emporragenden ftäh- 
lernen Stift geitedt wird. Man hält, um fie nach den Umftäns 
den zu gebrauchen, fech8 verfchiedene Gewichte, von ı Loth. bis 
8 Loth ſchwer, vorräthig. 

Um fchlieglich das Verfahren beim Gebraud der Maſchiue 
überfichtlich zu befchreiben , darf nur bemerft werden: daß man, 
nad) gehöriger Stellung der Laufſtange x (um die Richtung der 
Linien zu beftimmen) und etwaiger Anbringung der Klammern e ‚e’ 
(wodurch die Länge der Linien begrenzt wird), die Radirnadel fo 
genau ald möglich ſenkrecht gegen die Kupferplatte richtet; durch 
Fortziehen des Schlittens f- von w gegen 4 (Fig. 4) hin eine Li: 
nie zieht; die Nadel um ihre Kippungsachſe etwas in die Höhe 
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bewegt (um fie vom Kupfer zu entfernen) ; den Schlitten ſchnell 
wieder gegen w bin zurüdführt; die Schraube f um einen, zwei 
oder mehrere Zähne‘ der Iheilfcheibe h Herumdreht (wodurd) das 
Reißerwerf um die entfprechende Entfernung fortfchreitet); dann 
die Nadel wieder herabläßt, um eine neue Linie zu ziehen; und 
in diefer Weife fortfährt, bis die Schraffirung vollendet ift. 

Eine eigenthümliche und fehr intereifante Anwendung Hat 
man feit einiger Zeit von den Schraffirmafhinen zu dem Zwede 
gemacht, Kopien von Reliefs (vorzüglich Medaillen) in Linien» 
manier für den Abdrud zu graviren. Man bedient fich dazu der 
Kupfer: oder Stahlplatten, radirt die Linien mittelft der Mafchine 
in den ützgrund, und äpt dann auf die gewöhnliche Weife. Nach: 
ber werden zuweilen Kreusfhraffirungen (z. B. um Schlagſchat⸗ 
ten anzugeben oder andere tiefe Schattenpartien zu verftärfen) 
mit dem Grabflichel aus freier Hand hineingeftochen. Bei der 
Arbeit der Mafchine dient das Relief felbft als Modell, um die 
Lage der Linien zu beftimmen, wodurd ed unter gewillen Ber: 
haͤltniſſen möglich wird, die bildliche Darftellung im höchſten 
Grade getreu zu erhalten. Unter den neuerlih in größerer 
Menge durch den Kunfthandel verbreiteten Arbeiten diefer Art 
haben die von Collas in Paris das meiſte Interejfe erweckt und 
verdient; andere find von Profejfor Höfel in Wiener Neuftadt, 
von Bate in London, Wagner in Berlin u. f. w. erſchienen. 
Die Konitruftionen der in diefen Fällen benugten Mafchinen find 
bis jegt nur zum Theile befannt geworden. Die fchon oben ers 
wähnte Schraffirmafchine von Marquardt ift zum Kopiren 
von Neliefd eingerichtet; Bates Mafchine ift befchrieben im 
Septemberbefte 1835 des London Journal and Repertory of 
Arts, Sciences and Manufactures ; über eine von mir angege- 
bene und mit Erfolg gebrauchte Einrichtung ift folgende Fleine 
Schrift erfchienen: Befchreibung einer Reliefmafchine zur getreuen 
bildlichen Darftellung von Münzen, Medaillen und anderen Res 
liefs, auf ganz mechanifhem Wege. Bon Karl Karmarfd. 
Mit 2 Kupfertafeln und 8 Probeblättern in Stahlſtich. 8. Han 
nover, 1836. 

Es ift nicht die Abficht, hier eine der genannten Mafchinen 
zu befchreiben, da ihre Anwendung wohl jederzeit eben fo felten 
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und beſchraͤnkt bleiben wird, als ſie übrigens intereſſant iſt; wohl 
aber gehört es zum Zwecke, mit Wenigem * Prinzip zu eroͤr⸗ 
tern, worauf ſie alle ſich ſtützen. 

Zuerſt iſt zu bemerken, daß der Grund oder das Feld der 
zu gewinnenden Radirungen aus einer Schraffirung von paralle⸗ 
len und gleich weit von einander abſtehenden Linien gebildet iſt, 
wie jede gewöhnliche Schraffirmafchine fie liefert; und daß das 
Bild auf diefem Grunde entfieht, indem jene Linien innerhalb 
eined beſtimmten Umriſſes auf mannigfaltige Weife ihre Rich» 
tung ändern, zugleich aber auch in verfchiedenem Maße einander 
näher tretem oder fich von einander entfernen. Durch die größere 
Ammäherung werden Schatten, durch weitere Entfernung dagegen 
Lichtpartien gebildet, welche beide. vereinigt den malerifchen Ef— 
feft eines Reliefs bis zur höchiten Täufchung hervorbringen; ders 
geitalt, daß man oft in Verfuchung geführt wird, den Abdrud 
einer  folhen Gravisung zu befühlen, um fi von der ebenen 
Flaͤche deſſelben zu überzeugen. Auf rein mechanifchen Wege, 
ohne alle Kunſtgeſchicklichkeit des Verfertigerd, wird alfo geleiftet, 
was der gefchiefteite Zeichner nur je erreichen fann. — Man 
denfe fih unter AA (in dem Grundrijje Fig. ı4 und Aufriffe 
Big. 15, Zafel-ı80) die ebene Fläche einer Scheibe, auf, welcher 
eine Erhöhung (der Einfachheit wegen von Beftalt eines Kugelabs 
ſchnittes hier angenommen) fich befindet. Ein fenfrecht fiehender, 
fein zugefpigter, aber nicht fcharfer Stahlſtift werde in geraden, 
parallelen Zügen über diefes Modell hingeführt, fo zwar, daß je 
der Zug von den nächſtfolgenden um ein beſtimmtes unveränder- 
liches Maß (z.B. !/ısor "/aoor a5 Zoll) entfernt it. Es ift Har, 
daß. diefe Zuge — als fichtbare Linien gedacht — eben fo viele 
fenfrechte Schnitte oder Profile des Modells bilden werden. So 
lange nämlich der Etift bloß auf der ebenen Fläche A fortgeht, 
wie etwa in den Zügen ab, cd, ef, gh; ftellt er eine gerade 
Linie dar. Trifft er Dagegen irgendwo das Nelief, und hebt fich 
folglich feine Spige aus der Horijontalebene, fo beträgt dieß mehr 
oder weniger, nach Befchaffenheit der Erhöhungen, und die Linie 
(die immer noch in einer fenfrechten Ebene bleibt) wird in anges 
meflener Weife gekrümmt, gefchlängelt u. f. w. Wäre ſtatt des 
Reliefs eine Vertiefung auf der Fläche A vorhanden, fo würde 
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dieſe ein ähnliches, aber entgegengeſetztes Reſultat, durch Eins 
ſinken des Stiftes in dieſelbe, erzeugen. | 

Das nächte Erforderniß iſt nun, den Gift in eine ſoiche 
Verbindung mit der Radirnadel zu ſetzen, daß letztere auf der uns 
ter ihr liegenden! Kupferplatte diefelben Ausweichungen in hori- 
gontaler Ebene befchreibt, welche der Stift auf dem Mos 
delle in vertifaler.Ebene zu machen genöthigt iſt; umd durch 
einen Mechanismus nach jedem Zuge das Modell und die Aupfers 
platte um fo viel zu verfchieben, als die Entfernung zwifchen zwei 
Zügen auf dem eritern, und zwilchen zwei Linien auf der letztern 
betragen foll. Die verfchiedenen fenfredhten Profile erfcheinen 
demnach in der Nadirung als horizontal auf die Platte, ganz 
nahe neben einander, niedergelegt. Man wird dieß vielleicht 
beſſer verftehen, wenn man Fig. 16 betrachtet, wo-die neun von 
der Nadel durchlaufenen Linien, welche den in Big. 14 angegebes 
nen Zügen des Stiftes entfprechen, mit den naͤmlichen Budyita- 
ben bezeichnet , Fonftruirt find. Wie auf folche Weife. das (durch 
den punltirten Kreis ſichtbarer angedeutere) Bild der Erhöhung, 
und zugleich eine Licht: und eine Schattenfeite an demfelben (er- 
ftere Durch die größere gegenfeitige Entfernung der Linien, letztere 
durch deren gegenfeitige Naherung) zu Stande Feat, wird hier» 
nach von felbft erhellen. 

Eben fo leicht wird man aber bemerfen, daß von diefer Art, 
das Relief zu fopiren, ein Fehler ungertrenulich if. Man bes 
trachte 3. B. die Lage, welche der höchfte (in dem Zuge no lies 
gende) Punft des Kugelabfchnitted, nämlich x, Fig. ı4 und ı5, 
auf der Radirung Fig. ı6 einnimmt. Dort liegt er in der Mitte 
der ganzen Erhöhung, hier beträchtlich feitwärtd gerüct, näms 
lich um den Abſtand nx, Fig. 15, — vx in Fig. ı6. Ahnliches 
gilt in verhältnißmäßigem Grade von allen Punkten des Reliefs; 
umd find diefe Punfte folhe, welche durch ihre Stellung Einfluß 
auf die Ähnlichkeit der Kopie mit dem Originale haben (z. B. in 
einem Porträte dad Auge, die Nafe ꝛc.), fo muß nothwendig eine 
fehr fichtbare Verzerrung der Zeichnung entftehen, welche deito 
bedeutender feyn wird, je höher das Relief if. Man fann dies 
fer Unvollfommenheit nur auf Eine Weife abbelfen, nämlic) da» 
durch, daß man den Stift, welcher über das Modell hingeführs 
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wird, auf deſſen Erhöhungen nicht in fenfrechter, fondern in 
einer unter 45 Grad geneigten Ebene anfteigen, und eben fo wies 
der finfen läßt. Denn bedeutet etwa in Fig. ı7 (welche einen 
Aufriß wie Fig. 15 vorftellt) wz die Qage jener geneigten Ebene, 
» fo fchneidet diefe das Relief B im folder Weife, daf die horigon- 
tale und die vertifale Projektion der Schnittlinie einander gleich 
find. Die horizontalen Projektionen (oder Grundriffe) der ver: 
fchiedenen gedachten Profile erblidt man im Original; die vertis 
falen (oder die Aufrijfe) erfcheinen in der Radirung niedergelegt: 
mithin flimmen Original und Kopie vollfommer mit einander 
überein. Man wende, um dieß Farer einzufehen, das eben alls 
gemein Audgefprochene auf den einzelnen, Punft u, Fig. ı7 
(welcher x in Sig. 14 und ı5 entfpricht) an. Indem bei Big. ı7 
der Stift von w nach u unter dem Winfel von 45 Grad auffteigt, 
entfernt er fih von der Vertifalebene wt um den Abſtand wy 
oder tu, welcher gleich ift der fenfrechten Erhebung yu oder wt. 
Indem daher die Radirnadel um die Größe wy feitwärtd von 
dem geraden Wege abweicht, thut ein Gleiches audy der Stift, 
und die Punkte, welche die Nadel auf der Kupferplatte nach und 
nach durchläuft, liegen ganz forrefpondirend mit den Punften 
des Modelld oder Driginald, welche in derfelben Zeitfolge der 
Stift berührt. 


5. Punzirte Urbeit, 

Eine in früherer Zeit felten, und jet wohl gar nicht mehr 
angewendete Stichgattung. Das Wefentliche derfelben befteht 
darin, daß man — nachdem die Umriffe des Gegenftandes auf 
der blanfen Kupferplatte vorgezeichnet find — die Ausarbeitung 
mitteljt Fleiner, 3 bis 4 Zoll langer, ı Linie dicker, ftählerner 
Punzen bewirft, die man mit einem Hammer feicht einfchlägt. 
Der Zwed der Punzen ift, Fleinere oder größere, enger oder 
weiter ſtehende Puünftchen zu vertiefen, durch deren Gefammtheit 
in dem Abdrude ded Stiche das Anfehen einer mit Kreide oder 
Rothſtift auf etwas rauhem Papier gemachten Zeichnung ent: 
ſteht. Die Punzen haben dem zufolge theils eine einzelne Spike, 
theild eine platte runde (auch ovale), mit Fleinen Spigen oder 
garten Grübchen bedeckte Flaͤche. Daß nach Umftänden verſchie⸗ 
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dene folche Punzen erfordert werden, ergibt ſich aus der Natur 
der Sache. Die punzirte Arbeit geht langfam von Statten, und 
gewährt nur eine geringe Zahl von Abdrüden, daher fie jept 
in den befchränften Fällen, die fich zur Anwendung derfelben 
eignen, von -der unten (8) befchriebenen Kreidemanier vers 
drängt ift. | 


6. Schabkunſt oder ſchwarze Kunft. 


Die blanfe Kupferplatte wird hierbei zuerft ganz gleihmäßig 
raub gemacht, fo daß fie, in diefem Zuſtande abgedrudft, eine 
ſchwarze Fläche ohne Unterfheidung hervorbringen würde. Auf 
diefe rauhe Kupferfläche wird die Zeichnung übertragen, ins 
dem man diefelbe auf der Rückſeite mit Kreide beftreicht, 
auf dad Kupfer legt, in den Umriſſen mit einem Stifte nachzeich⸗ 
net, und dann mit Tufche oder in Leimwaſſer angeriebenem Blei: 
weiß fo viel ald nöthig ausführt. Die urfprünglice Rauhigfeit: 
der Platte bildet die dunkelſten Schatten ; die fchwächeren Schat⸗ 
ten und die Lichter (ganz weißen Stellen) werden hervorgebracht, 
indem man nad) Vorfchrift des Originals mit dem Mezzotintos 
Schaber (Taf. ı33, Fig. 7, und Bd. VII. S. 202) den rauhen 
Grund in verfchiedenem Grade oder auch gänzlich glatt fchabt, 
und im legtern Falle fogar mittelft des Polirftahls polirt. Je 
mehr eine Stelle abgefchabt wird, deſto heller erfcheint fie im Ab⸗ 
drucke, und die polirten Theile nehmen natürlich gar feine Farbe 
an. Nur felten werden einzelne kleine Linienpartien durch Ätzen 
mit der trodenen Nadel oder gar mittelft des Grabſtichels hinzu⸗ 
gefügt, um in gewiſſen Theilen jene Beftimmtheit hervorzubrins 
gen, welche die Schabfunit allein nicht geben kann. 

Dad Werkjeug, womit die Naubigfeit des Kupferd (der 
Grund, das Korn, die Oranirung) hervorgebracht wird, 
it die Wiege oder das Granireifen, Gründungs— 
eifen: eine Art Meißel mit einem hölzernen Hefte und einer 
etwas bogenförmigen Schneide, welche auf einer Fläche mit feir 
nen eingefeilten Kerben verfehen, auf der andern fchräg ange: 
ſchliffen it; fo daß fie gezahnt erfcheint, wie das Zahnhobeleifen 
der Tifchler (Bd. VII. S. 493). Man fegt dad Gründungdeifen 
ſenkrecht auf, ertheilt. ihm eine fohaufelnde oder wiegende Bewe⸗ 
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gung (der Bogengeitalt feiner Schneide entfprecherd), und über» 
geht in folcher Weife damit die ganze Kupferplarte fehr regelmä- 
ig nad) der Länge und Breite, fo wie in den diagonalen Rich- 
tungen. Dadurch drücen die Zähnchen fich in das Metall ein, 
und erjeugen vertiefte Punfte. Es ift nöthig, in jeder der vier 
Richtungen die Arbeit wohl zwanzig Mal, im Ganzen alfo achtzig 
Mal, zu wiederholen, bis die gehörige Stärfe und vollfommene 
Gleihförmigfeit der Gründung erreicht iſt, worauf Alles an« 
kommt. Hierdurch wird die Vorbereitung der Platten ziemlich 
langwierig, wogegen die Ausarbeitung mittelit des Schabers 
raſch von Statten geht. Geſchabte Platten bieten im Abdrude 
das eigenthümliche Anfehen einer mit dem Pinfel getufchten oder 
mit fchwarzer Kreide gewilchten Zeichnung dar, halten aber nur 
wenig Abdrüde aus. Gewöhnlich fann man nur etwa 150 ganz 
gute Abdrüde erhalten; wenn aber dann zu wiederholten Malen 
mittelft Granireiſen und Schaber nachgearbeitet wird, kann man 
die Zahl bis auf 300 oder 400 fteigern. 


7. Le Blond Farben: Manier. 

Mehrfarbige (wie illuminirt ausjehende) Abdrüde von ges 
fhabten und zuweilen auch von anderen Platten fönnen zwar da— 
durch hervorgebracht werden, daß man den Etich auf der Platte 
mit den verfchiedenen Farben förmlich ausmalt, und dann mit 
einem Male abdrudt. Jedoch ift dieſes Verfahren nicht geeignet, 
fehr vollfommene Refultate zu liefern, daher es felten angewen« 
det wird. Beſſer, aber wegen der damit verbundenen Weitläus 
figfeit auch jegt fehr wenig gebräuchlich, ift der Farbendruck 
‚nah Le Blon, welder das Eigenthümliche hat, daß jede 
Farbe mit einer befondern Platte gedrudt wird, mithin ein Blatt, 
welches vier Farben (roth, gelb, blau und ſchwarz) enthalten 
foll, vier Mal unter die Druderprejle kommen muß, bis es 
vollendet it. Die. Zurichtung des Kupferd ſtimmt mit der 
Schabkunſt überein. Es ‚liegt aber die Hauptfchwierigfeit in 
der Bearbeitung der verfchiedenen Platten hinſichtlich ihres Aufs 
einanderpajlens, da jede von ihuen nur einzelne Theile des Ge— 
genftandes enthält. Auf der zur rothen Farbe beftimmten Platte 
z. D. werden die Stellen rauh gelaifen, welche ganz und unges 
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mifcht roth ausfallen müffen; mehr oder weniger geſchabt jene, 
wo dad Noth fich mit der Farbe einer andern Platte vermengen 
foll; rein auspolirt endlich diejenigen, in welchen durchaus fein 
Roth erfcheinen darf. Ähnlich bearbeitet man alle übrigen Plat— 
ten. Daher fommt es z. B., daß man bei den nach diefer Art 
ausgeführten Kupferftichen in dem Fleiſche rothe Pünftchen mit 
gelben, und in den Schatten fogar mit blauen vermengt entdeckt, 
während in einem gewöhnlichen Sarbendrufe von der oben bes 
rührten Art nie eine Vermengung verfchiedenfarbiger Punfte ans 
getroffen wird. - Gerade diefer Umjtand iſt ed aber, welcher in 
dem Le Blon’fchen Verfahren dem geſchickten Künftler. die Mög« 
liyfeit darbietet, -der Nachahmung eines Gemäldes ſich zu naͤ⸗ 
bern. — Um beim Druck mit mehreren Platten das Papier 
ftetö richtig auflegen zu fönnen, verjieht man jede Platte in den 
Eden mit furzen Spigen von Aupferdraht, welche eben nur das 
Papier durchſtechen. Die Fleinen Löcher, welche durch die Spis 
gen der erften Platte entftanden find, - bringe man dann genau 
auf die Epigen aller folgenden Platten, wodurch (wenn der Ku— 
pferftecher forgfältig gearbeitet hat) die verfchiedenen Farben fi) 
zu einem vollfommenen Ganzen vereinigen. 


8. Kreide-Manier. nu 

Sie dient, wie fhon der Name anzeigt, zur Nachahmung: 

von Kreides oder Bleiftift- Zeichnungen. Da die Striche der mit 
Kreide auf Papier gemachten Zeichnungen mehr oder weniger 
feine Unterbrechungen zeigen, wie wenn fie aus zufammen ges 
bäuften Pünktchen oder aus einem nepartigen Geflechte bejtüns 
den; fo muß das Haupraugenmerf auf diefen Umſtand gerichtet 
ſeyn. Man erreicht den Zweck auf mancherlei Weife, „wobei jes 
denfalls die Kupferplarte mit Ätzgrund überzogen, -und nach Aus⸗ 
führung der Zeichnung gleich einer radirten Platte geäpt wird, 
Ein Verfahren beiteht darin, feine Striche der Zeichnung mit 
einer gewöhnlichen einfachen Radirnadel, gröbere hingegen mit 
einem zwei⸗, drei⸗ oder vierfpigigen Punftireifen. (Bd. VI. ©. ı96) 
ju punftiren, ‚wobei man. die Punfte unregelmäßig, jedoch mit 
der nöthigen Sleichförmigkeit vertheilen muß. Die zarteiten Stel« 
Ien decft man (Bd. 1. ©. 175), und ägt fie nicht, fondern vollen⸗ 
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det fie nachher mit den fhon genannten Werkzeugen auf der blatı=- 
Pen Platte. 

Auch die in der Schabfunft gebräuchliche Wiege (ſ. oben) 
fann zum Eindrücden der Punkte für die Kreide-Manier gebraucht 
werden; Ddeögleihen die Roulette oder das Rolleifen, 
ein zwei Linien im Durchmeiler haltendes, auf der Peripherie 
mit einer oder mehreren Reihen Spigen befegtes jtählernes Räds 
chen, welches ähnlicy den Nändelrädchen der Drechsler (Bd. IV. 
S. 416) um feine Achfe drehbar in einen Stiel gefaßt it, und 
Punfte in das Kupfer fticht, wenn es darüber hingerollt wird. 
Nach dem Äpen arbeitet man auf der blanfen Platte mit der Rou⸗ 
lette oder dem mehrfpigigen Punftireifen nah. Solche Platten 
geben gewöhnlich 500 bi8 600 gute Abdrücke. Werden fie nach Le 
Blon’d Art mit mehreren Farben gedeudt, fo ahmen fie Paitell« 
zeichnungen gut nad). 

Nah der von Tiſchbein angegebenen Methode überfiebt 
man die mit Ätzgrund verfehene und gefchwärzte Platte mit zar⸗ 
tem (durch Schlämmen von groben Körnern gereinigtem) Sande 
oder mit gereinigtem Weinftein, deſſen Kryftalle man zu Pulver 
geftoßen und von dem feinften Staube durch ein Sieb befreit hat, 
erwärmt fie gelinde, damit das aufgeftreute Pulver etwas an= 
klebt; und fchüttele nachher das nicht Angeflebte ab. Der Ätz ⸗ 
grund erfcheint nun gleichmäßig mit den Heinen harten Körnchen 
bededt. Wenn fodann die Zeichnung auf die Platte gelegt und 
mit ſtumpfen Radirnadeln von verfchiedener Dice, auch flach⸗ 
gefchliffenen, Stridy für Strich nachgezogen wird, fo dringen 
die von dem Drude der Nadel getroffenen Köruchen durch den 
Üpgrund auf das Kupfer, und machen letzteres dem Agwaffer 
zugänglich. Beinfteinpulver bat vor dem Sande den Vorzug, 
daß es fich im Agwafler auflöfet, und folglich deſſen Einwirkung 
auf das Kupfer nicht im Wege iſt. 

DBleiftift: Zeichnungen laſſen ſich auf leichte Weife dadurch 
nahahmen, daß man die Platte mit Ätzgrund überzieht, dem 
durch Zufammenfchmelzen der zehnte Theil Schweinfett beigemifcht 
iſt; eine auf feinem Papier gemachte Kopie der Originalzeichnung 
darauf legt, und mit einem nicht zu harten Bleiftifte getreu nach 
fährt. Überall, wohin der Druc des letztern wirkt, löſet ſich 
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der weiche Äpgrund von dem Kupfer ab, fo daß dieſes beim Auf 
heben des Papiers in den Strichen entblößt, und dafür die Zeich- 
nung auf der Rückſeite des Papiers von Ätzgrundtheilen gebildet 
erfcheint. Das Agen gefchieht auf gewöhnliche Weife. 


9. Englifhe Punftir-Manier. 

Sie ſtimmt mit der Kreide: Manier darin überein, daß fie 
gleichfalld eine aus Punkten beftehende Zeichnung darftellt; allein 
diefe Punfte find feiner, und ftehen öfters einiger Maßen regel 
mäßig, eignen fich demnach, befonders aus eriterem Grunde, 
fehr wohl auch zu Heinen Darftellungen. Man arbeitet hier ebey: 
falls in den Ätzgrund, mit einfachen oder mehrfachen Punftireifen 
(8d. VII. ©. 196), legt auch wohl eine Lage feiner Striche über 
die Punfte, und Ast dann wie gewöhnlich, Zuweilen wird die 
Roulette zu Hülfe genommen, und für gewiſſe Schattentöne ver— 
bindet man nach dem Ätzen die Punkte mit Hülfe des Grabftichels 
oder der trocenen Nadel. In dem Speziellen der Ausführung 
weichen, was Größe und Anordnung der Punfte betrifft, die 
Künftler fehr von einander ab. Punftirte Platten halten ges 
wöhnlich 200 bis 400 Abdrüde aus. 


10. Aquatinta. 


Diefe Manier, welche auf ziemlich vollfommene Weiſe di die 
mit dem Pinfel getufchten Zeichnungen nachahmt, eignet fich def: 
halb vorzüglich für Landfchaften, arciteftonifche Gegenſtaͤnde 
und, in gewillen Sällen, für Mafchinenzeihnungen. Man fängt 
damit an, daß man die Rupferplatte mit gewöhnlichen Ätzgrunde 
überzieht, die Zeichnung auf denfelben falfirt (Bd.1. &. ı72) und 
deren Umriſſe mit einer feinen Nadirnadel eintitzt. In den zars 
teren Theilen (3.8. in der Luft und in den Sernen bei Landfchaf: 
ten) reicht das Eindringen der Nadel in das Kupfer fchon hin, 
um den Linien die erforderliche Tiefe zu geben; alle übrigen Theile 
dagegen werden mit ſchwachem Scheidewailer geäßt, nachdem 
jene zarteren Partien gededt, d.h. durch Dedfirniß. gegen das 
Üswaffer gefchügt find (Bd. J. ©. 175). Iſt hierauf der Apgrund 
wieder entfernt, fo fohreitee man zur Auftragung des Kornd, 


worüber, fo wie über die nachfolgende Behandlung der Platten, 
Technol. Encyflop. IX, Bd, 7 
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der Art. Ätzen (Bd. 1. S. 177) Auskunft gibt. Zu dem dort 
Geſagten kann hier Folgendes hinzugefügt werden.. 

Das Korn bei der Aquatinta hat den Zwed, die Platte 
höchſt gleichmäßig mit Fleinen Theilchen eines harzigen Körpers 
zu bededen, welche der Einwirfung des Atzwaſſers widerftehen, 
während letzteres allein in den zahllofen Fleinen Räumen zwi: 
fhen den Harzförnchen dad Kupfer vertieft. Wollte man eine 
fo vorbereitete Platte auf ihrer ganzen Fläche, und überall 
gleich ſtark ägen, fo würde fie im Abdrucke eine gleichmäßig ftarfe 
fhwarze Farbe zeigen. Indem man aber den Umrijfen der 
Zeichnung folgt, und die verfchiedenen Theile des Gegenftandes 
durch ſucceſſives Decken theild gar nicht, theild ungleich ftarf äßt, 
entftehen die Lichter oder ganz weißen Stellen und die verfchies 
denen Abftufungen der Schatten. Die Arten, das Korn hervors 
zubringen, find von den Künftlern mannigfaltig abgeändert wor: 
den; die gebräuchlichiten find das trodfene Korn durch Aufs 
ftäuben eines fein gepulverten Harzes, und das gegoffene 
Korm nad englifcher Art, mittelft einer weingeiftigen Harg- 
auflöfung. Über beide ift dad Wefentlichfte ſchon im Art. Ätzen, 
an der oben bezeichnete Stelle, angeführt. Dad trodene Korn 
wird oft mitteljt der fogenannten Staubmafchine hervorges 
bracht, eines hölzernen würfelförmigen Kaftens von etwa zwei 
Zuß Breite und aus halbzölligen Bretchen zufammen gefegt. 
Auf den Mittelpunften zweier einander gegenüber ftehender Sfä- 
chen hat diefer Kalten äußerlich zwei Zapfen, um welche fid) das 
Ganze, ald un eine horizontale Achfe, in einem hölzernen Ges 
ftelle oder in den Schlingen zweier von der Zimmerdede herab- 
bängender Stricke, drehen läßt. Die untere Wand. oder der 
Boden trägt inwendig vier dreieckige, einen Zoll die, parallele 
Stäbe, weldhe fo darauf feftgeleimt find, daß fie eine Kante 
nad) oben kehren. Eine der Seitenwände bildet ganz oder theil: 
weife einen Schieber, der in die Höhe oder horizontal wegges 
zogen werden fann. Das Harz zur Erzeugung des Korn ift 
Kopal oder eine Mifhung von Kolophonium und Maftir. Man 
- bringt daffelbe fein gepulvert in den Kaften, dreht denfelben ver: 
ſchloſſen, mit nicht zu großer Schnelligfeit, 10,20 bis 3o Mal 
um feine Achfe, um das Harzpulver in demfelben ald. Staub zu 
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verbreiten; ſtellt ihn behende, durch Unterſetzung eines Stuhls 
oder dgl., feſt; klopft von außen mit einem Hammer daran, das 
mit Die gröberen Pulvertheilchen von den Wänden abfallen; öff- 
net den Schieber, legt die forgfältig abgepugte Kupferplatte auf 
die Leiſten des Bodens hinein, und verfchließt wieder. Wenn 
man nad) 15 biö 3o Minuten die Platte, mit Vermeidung aller 
Erfhürterungen, herausnimmt, findet man fie ganz gleichmäßig 
mit dem weißen Harzflaube bededt. Sie wird nun vorfichtig mit: 
teljt eines Feilklobens über Kohlenfeuer gehalten und langſam er= 
bist, bis das Harz fchmilzt, ohne zu verbrennen, was man leicht 
daran erfennt, daß die weiße Farbe verfchwindet und die rothe 
des Kupferd durchfcheint.. Sobald diefer Zeitpunft eingetreten 
ift, legt man die Platte zum fchnellen Erfalten auf eine ſtei— 
nerne Zafel. Im Schmelzen zieht die Harzbefleivung fich zu 
Körnden zufammen, zwifchen welchen das Kupfer entblößt wird, 
Das Korn, welches. nun feft an dem Metalle haftet, ift defto 
gröber, je mehr Harz auf der Platte Tag (alfo je länger dieſe in 
der Staubmafchine verweilte), und je anhaltender die ae beim 
Auffchmelzen war. 

Aquatinta-Platten halten nur wenig Abdrüde aus, die über: 
dieß nur von fehr geſchickten Kupferdrudern ganz vollfommen gut 
gemacht werden fönnen: feines Korn gibt felten über 200, gro— 
bed Korn wohl gegen 400.untadelhafte Abdrücke. 


rt 


11. Yquarell= oder Rouletf-Manier., 


Die Umrijfe werden bier, wie bei der. Aquatinta, radirf 
und geägt; aber die. Schatten in ihrem verfchiedenen Abftufungen 
nachher in das blanfe Kupfer, mit mehr und weniger feinen Roll— 
eifen (f. bei der Kreide: Manier unter 8) gearbeitet. Die Ab— 
drücke folder Platten (deren man höchſtens 200 gute erhält, weil 
bei der Feinheit der Eifen die Pünftchen fehr wenig. Ziefe haben) 
find denen der Aquatinta ähnlich, von diefen aber durch die fein 
verwafchenen Schatten zu unterfcheiden , welche man durch. jene 
Manier nicht erhalten fann. Man macht die Abdrücke einfarbig 
mit einer Platte, mehrfarbig (zur Nachahmung der mit Waifer: 
farben ausgemalten Zeichnungen) mit 4 oder 5 ERIRN — der 
unter 7. augegebenen Methode. 


* 
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12. Erhabene Manier. 


Alle bisher angeführten Gattungen des Kupferjtiches haben 
dad mit einander gemein, daß die Linien und Punfte, woraus 
die Zeichnung befteht, in dem Kupfer vertieft find, und mit Farbe 
ausgefüllt werden, worauf die eigenthümliche Art des Abdrucfens 
in der Rupferdrucerprejje (f. unten) fi gründet. Sn der neue- 
ften Zeit find nicht ohne Erfolg Verfuche gemacht worden, Zeich- 
nungen auf Aupferplatten durch Ätzen erhaben darzuftellen, welche 
alfo gleih den Holzfchnitten (Bd. VI. &.265) in der Buchdrus 
cerprejfe abgedrudt werden, wobei fowohl das Auftragen der 
Farbe ald das Druden felbjt weniger Zeit und Sorgfalt erfors 
dert. Jedoch fcheint diefe, allerdings noch in der Kindheit Ties 
gende, Manier gar nicht zur Hervorbringung fehr zarter Arbeis 
ten und ausgezeichneter Kunftwerfe geeignet zu feyn. Die neueite 
Schrift über diefen Gegenftand ijt folgende: Die Metall-Ek— 
typographie. Beſchreibung eined neuen Verfahrens, erha: 
ben auf Kupfer zu ägen. Von A. Dembour; aus dem Branzd- 
fiihen von H. Meyer. Braunfhweig, 1835. — Lizars in 
London und Andere haben indeſſen fchon früher in ähnlicher Weife 
gearbeitet. — Im Allgemeinen beruht die Hochägfunft auf Kus 
pfer darauf, daß man auf der blanfen Platte eine Zeichnung 
mit flüffigem Aggrunde ausführt, und nach dem Trocknen deffel- 
ben mit Scheidewafler äßt, welches alle zwifchen den Strichen 
liegenden, alfo blanf gebliebenen, Theile des Kupfer vertieft. 
Die Platte muß aus gutem harten Kupfer beftehen, und zwar 
‘glatt, aber nicht hoch polirt ſeyn, vielmehr ein feines Korn bes 
figen, welches man ihr durch Schleifen mit gefchlämmtem Bims— 
ftein, oder durch kurzes Einlegen in Schwefelfäure ertheilt. Diefe 
Befchaffenheit der Oberfläche verhindert das Außgleiten des Pins 
ſels oder der Feder, und das Kließen des AÜgfirniffes. Wenn 
das Kupfer gut gereinigt und forgfältig von jeder Spur Fett 
durch Abreiben mit gefhlämmter Kreide befreit ift, ſo zeichnet 
man die Umriffe des Gegenftandes mit Bleiftift vor, und rigt fie 
mit einer fcharfen feinen Radirnadel ein. Die Schattirung und 
übrige Ausführung der Zeichnung gefchieht hierauf mitteljt einer 
ftäplernen Zeichenfeder oder eines feinen Pinſels, welde beide 
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man in eine nicht zu dünnflüffige Mifchung von gewöhnlichen Ag ⸗ 
grunde, etwad Wachs, etwas Terpentin und der erforderlichen 
Menge Terpentinöhl oder ſchwarzem Terpentinöhl-Firnife taucht. 
Der Pinfel it im Allgemeinen vorzuziehen, indem fih Schraffir 
zungen damit fehr gut machen laifen; er muß. aber oft gereinigt 
werden, da der Firniß fi), befonders in der Wärme, leicht ver⸗ 
didt. Immer muß man fich hüten, die Platte mit der Hand zu 
berühren, und daher ein reines Blatt Papier unterlegen ‚weil 
fett gewordene Stellen des Kupfers nicht gut vom Scheidewaifer: 
angegriffen werden. Fehlerhafte Striche nimmt man mit-dem 
Schaber weg; zufammen geflojlene Linien trennt man mittelft 
einer NRadirnadel. Die Zeichnung trodnet fehr bald. Um fie zu 
ägen, umgibt man die Platte mit einem Wachsrande. Hat das 
Zeichnen etwas lange gewährt, fo iſt ed gut, die Platte vor Ans 
wendung des Ägwällers mit Eſſig zu übergießen, einige Augen 
blicfe Hin und her zu neigen, dann den Eifig wieder zu entfernen, 
und mit reinem Waſſer nachzufpülen. Das Ätzwaſſer befteht 
aus Salpeterfäure von ı8 bis 20 Grad Baume (fpezif. Gewicht 
1.13 bis 1.15), welche man bei warmer Witterung etwas fchwäs 
cher, als bei Fühler anwendet. Ihre Wirfung zeigt fi) nad 
zwei oder drei Minuten fehr Fräftig, darf indejjen nicht beforge 
machen. Die Platte muß fortwährend dergejtalt hin und her 
geneigt werden, daß fich feine Blafen bilden; bald beruhigt 
fi die Säure, ohne jedod das Ätzen aufzuhalten. Sollten 
heile des Üpfirniifes abgeſchwemmt werden, fo entfernt man 
das Ügwajfer, und bededft die entblößten Stellen wieder mit Fir« 
niß. Es gefhieht zuweilen, daß ſich das Kupfer während der 
Dperation mit einer Lage Schmuß bededt, welche die Wirfung 
der Säure hemmt. Man muß diefe dann augenblicklich abgießen, 
und durch etwas ftärfere Säure erfehen. Sobald hierdurd) der 
Schmutz entfernt it, und das Kupfer wieder feine natürliche 
Barbe erlangt hat, wird von Neuem das erfte Ätzwaſſer aufgeges 
ben, und die Arbeit unter beftändiger Schwenfung der Platte 
fortgefegt. Wenn die Schatten und Halbfchatten hinreichend ver: 
tieft find, kann man diefelben mit dem Asfirnijfe überftreichen 
(defen), und die Ägung in den Fichtern (d.h. auf den hellen 
Iheilen der Zeichnung) noch fortfegen, da die Räume zwiſchen 
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weit aus einander liegenden Linien tiefer feyn müffen, wenn nicht 
der Grund fi) mit abdrucken und alfo den Effeft verderben ſoll⸗ 
So viel als möglich muß das Ätzen ohne Unterbrechung beendigt 
werden ; drei Stunden find gewöhnlich dazu hinreichend. Sollte 
durch zu ſchwache Ätzung die Zeichnung noch fo flach geblieben 
feyn, daß der Grund ſich mit abdrudt, fo Hilft man fich dadurch, 
daß man gewöhnlichen Äggrund auf die erwärmte Platte aufträge 
(jedoch mit einem ziemlich harten Tupfballen, damit nichts in Die 
vertieften Stellen eindringt) ‚ und das Ügen wiederholt. Breite 
Lichter, denen man durch Ätzen allein nicht den erforderlihen 
Grad von Tiefe geben kann, werden nachträglich mit Grabftiheln 
ausgeitochen. Man druckt entweder unmittelbar mit der fupfer- 
nen Platte, oder vervielfältigt diefe nach Art der Holzfchnitte 
(Bd. VI. S. 277) in Schriftgießer: Metall, welches Iegtere mit 
mehr Leichtigfeit, als das Kupfer, in den Richtern —— 
werden kann. 


Abdruden der Kupferſtiche. 
(Kupferdruderei). 


Alte Kupferftihe, nur nicht die in erhabener Manier aus⸗ 
geführten, welche bis jegt noch zu den Ausnahmen gehören, wers 
den dadurd auf Papier abgedrudt, daß man die Vertiefungen 
des Stiches mit fetter Farbe ausfüllt (Einfhwärzen, in fo 
fern. ſchwarze Farbe die gewöhnlichite ift), aber die ganze übrige 
Blähe der Platte wieder ganz rein abpugt (Wifchen); dann 
das angefeuchtete Papier auf die Platte legt, mit einer weichen 
und elaftifchen Überlage verfieht, und dad Ganze zwifchen den 
zwei Walzen der KRupferdrucerpreffe durchgehen Täßt, deren Drud! 
vermittelft der Überfage das Papier in die vertieften Züge des 
Stiches hinein preßt, fo daß fi) die Farbe an dem Papiere 
feitfegt. 

Nicht jede Papierforte it gleich gut zum Kupferdrude "ges 
eignet: Glätte, Feinheit und Reinheit: der Maffe, fehöne weiße 
Farbe, eine gewille Die und ein beftimmter Grad von Weich: 
heit ſind unerläßliche Eigenfchaften des Papiers, wenn: man vors 
züglihe Abdrüde erhalten will. Nur bei gutem Velinpapier fins 
der man diefelben vereinigt, und fo genanntes Poftpapier (wel: 
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heö mit gerippten Formen gefchöpft it) follte, felbft zu geringer 
Arbeit, nie angewendet werden, weil ihm die glatte und ebene 
Oberfläche fehlt. Allein auch unter dem Welinpapiere muß die 
gehörige Auswahl getroffen werden. Runzeln, Knoten, Bäden, 
Haare u. dgl. dürfen eben fo wenig vorhanden feyn, ald Löcher, 
Riſſe oder Waifertropfen (dünne runde Stelle, welche davon her⸗ 
rühren, daß bei der Verfertigung des Papiers Tropfen auf die 
noch naffen und weichen Bogen gefallen find). Iſt dad Papier 
zu dünn, und folglich zu fehr ducchfcheinend, fo gewinnen bie 
Darauf abgedrudten Kupferftiche ein fchlechtes Anfehen, welches 
mit der Zeit noch ſchlimmer wird, weil das in der Farbe enthals 
tene fette ohl ſich allmaͤlich in das Papier einzieht, und daſſelbe 
gelblich färbt; abgeſehen hiervon iſt dünnes Papier ſelten frei 
von Knoten und anderen Ungleichheiten. Iſt dad Papier zu hart, 
fo wird es durch die Preffe nicht genug in die Züge ded Stiches 
hinein gedrüdt, um daraus .die Farbe vollkommen aufzunehmen ; 
mithin erfcheint der Abdruck unvollitäudig oder ohne Kraft. Das 
ber taugt vorzüglid) das ſtark geleimte Schreibpapier fchlecht zum 
Kupferdrude,.. Das Gegentheil, nämlich zu große Weichheit, ift 
aber nicht minder ein Fehler, weil fie eine geringe Dauerhaftig« 
Feit-zur Folge hat, und weil es felbft beim Drucken leicht geſche— 
ben fann, daß Theile des Papiers losreißen und an der Kupfer: 
platte hängen bleiben. Sn allen Sällen, wo der Stich ed werth 
it, daß man die Koften für gutes Papier nicht ſcheut, werden 
die eigend unter dem Namen Kupferdrud»Papier (Basler: 
Papier ꝛc.) fabrizirten Sorten angewendet, welche aus völlig wei: 
Ger, feiner, etwas ſchwammiger und doch genugfam haltbarer 
Maſſe beſtehen, und. zu ziemlich dien Bogen verarbeitet find. 
Befondere Erwähnung verdient dad äußerſt dünne, bräunliche 
(echte oder mahgemachte) hinefifhe Papier, welches zum 
Abdrucken feiner Stiche oft gebraucht wird, aber wegen feiner 
Zartheit einer Unterlage von gewöhnlichen Kupferdrudpapier 
bedarf. — Zu Adreß- und Vifitfarten ꝛc. iit ed gebräuchlich, 
ein ziemlich ftarfed Papier anzuwenden, welches auf der rechten 
©eite mit einem glänzenden, weißen oder gefärbten Anftriche vers 
feben wird. Man Focht 24 Pfund Waffer.mit 13 Loth Perga- 
ment-Schnigeln, 3'/, Loth Haufenblafe und 3:/, Loth arabiſchem 
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Bummi bis auf die Hälfte ein; theilt die abgefonderte Slüffigfeit 
in. drei ‘gleiche. Portionen; und miſcht mit der erſten 4 Pfund, 
mit der zweiten 3'/, Pfund, mit der legten =2'/, Pfund des fein« 
ften Bleiweißes. Das flach ausgebreitete Papier erhält einen Anz‘ 
ftrid mit der erften Mifhung, welche warm mittelft einer weichen 
Bürfte aufgetragen wird. Man. läßt ihm dann 24 Stunden Zeit, 
um zu trocknen, gibt ihm hierauf gleicher Weife einen Anftrich mit 
der. zweiten, und wieder nad) 24 Stunden einen mit der dritten 
Mifhung. Allenfalls wiederholt man den legten Anſtrich. Man 
Fann dem Bleiweiß beliebige Farbeſtoffe zumifchen, auch dajjelbe 
ganz oder theilweife Durch gefhlämmten Schwerfpath oder ge— 
fhlämmte Kreide erfegen. Das fo zubereitete Papier ,. weldyes 
gewöhnlich unter dein Namen Kreidepapier vorkommt, nimme 
beim Druden von der Kupferplatte den Glanz an, welchen letz⸗ 
tere befigt. u i 

Im trockenen Zujtande ijt das Papier zum Abdrucken der 
Kupferftiche nicye weich und biegfam genug. Man muß es daher 
(nachdem ed in Blätter von der erforderlichen Größe zerfchnitten 
it) feuchten, wobei ganz auf diefelbe Weife verfahren wird, 
wie für gleihen Behuf in den Buchdrudfereien (Bd. III. S. 375). 
Geleimtes Papier verliert beim Zeuchten mit reinem Waſſer etwas 
von feinem Leime, daher man im fölchen Fällen, wo auf Schreibe 
papier gedrudte Rupferftiche zur Iluminirung beſtimmt fiud, et= 
was Alaun in dem Waſſer auflöfet. Chinefifches Papier wird 
vor dem Drude gar nicht gefeuchtet, fondern trocken auf die 
Kupferplatte gelegt und mit einem gefeuchteten Blatte weißen Ku= 
pferdrusfpapiers bededt, von dem es in hinlänglihem Maße Feuch⸗ 
tigfeit annimmt, Durch die Wirfung der Preſſe vereinigen fich 
beide Blätter fo vollfowmen, als wären. fie auf einander geklebt. 
| Die Kupferdruderfarbe,. und zunächt die gebräuch- 
lichfte Art derfelben, nämlich die ſchwarze, ift Franffurter Schwarz 
(dad Produkt von der Verfohlung der Weintrefter und Weinhefen), 
welches mit Leinöhlfirniß angemaht wird. Es hat alfo die Ku— 
pferdruderfchwärze eine ähnliche Zufammenfegung, wie die Buch» 
deucerfchwärze, nur daß der bei legterer angewendete Kienruß 
nicht fein genug ift zum Drucden der Kupferftihe. Auc muß zum 
Gebrauche ded Kupferdruders die Farbe im Allgemeinen. weniger 
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dick feyn, ald der Buchdruder fie gebraucht. Was über das 
Firnißſieden im dritten Bande (S 365—367) angeführt ift, fin- 


det auch hier Anwendung. Der Kupferdruder bedarf eines dün«- 


nern und eines dickern Firniſſss (Dünnöhl oder ſchwaches 
Ohl, und Dicköhl, ſtarkes Ohl), welde beide aus Lein- 
öhl (öder Nußöhl) bereitet werden, und fich in ihrer Darftellung 
nur dadurch von einander unterfcheiden, daß dad Didöhl längere 
Zeit gefocht, und dabei angezündet und im Brennen erhalten 
worden it. lm die Drudfarbe zu verfertigen, wird dad Frank⸗ 
furter Schwarz (zuweilen mit Zufag-von ein wenig Berlinerblau 
oder Indig) zuerft in kleinen Abtheilungen troden auf dem Reib⸗ 
fteine fo fein ald möglich zerrieben; dann mit didem Firniffe eben- 
falls auf dem Steine zu einem fteifen Brei angemengt, wobei 
man, wenn die Maffe im Reiben zu di wird, etwad dünnen 
Firniß zufegt. Diefer Barbebrei, den man in einem gut bededten 
gläfernen ober porzellanenen Gefäße aufbewahrt, damit er vor 
Staub, ja felbit vor dem Zutritte der Luft gefchügt bleibt, muß 
vor dem Gebrauche wieder in Meinen Portionen auf den Reibftein 
gebracht und dergeftalt. fein gerieben werden, daß weder durch 
das Geſicht (unter dem Vergrößerungöglafe), noch durch dad Ges 
fühl (zwifcben den Fingern) gröbere Körnchen ſich entdecken laſſen. 
Es fommt auf die Vollkommenheit des Reibens ungemein viel 
an, und nie wird fih mit den beften übrigen Hülfsmitteln ein 
außgezeichneter Aupferabdrud erreichen laſſen, wenn die Farbe 
nicht fein genug gerieben wurde. Eine Nachläßigfeit in diefer 
Beziehung äußert ſich durch eine eigenthümliche Rauhheit und 
Unreinheit der Linien und fchattirten Flächen, wodurch dem ſchoͤn— 
ſten Stiche feine Wirkung geraubt wird. Die fertige Farbe muß 
bald verbraucht und nicht lange aufbewahrt, daher auch nie in 
großem Vorrath bereitet werden , weil fie eintrod'net und auf der 
Oberfläche eine dire zähe Haut bildet. Da der Sauerftoff der 
Luft ed ift, der diefe Erhärtung des Firniffes herbeiführt, fo fann 
man, wenigftens in einigem Grade, derfelben vorbeugen , indem 
man die Farbe — bei einer durch Zufall nöthig gewordenen län- 
gern Aufbewahrung — mit deftillirtem Waffer übergießt, welches 
aber vor der Anwendung wieder forgfältig abgegoffen werden 
muß. Eine Farbe, welche zu viel Konfiftenz hat, muß durch ges 


* 
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naues Zufammenreiben. mit Firniß verdünnt werden, wobei man 
dünnen Firniß anwendet, wenn die Platte Falt gedrudt wird, und 
diefen Firniß, wenn der Druck warm gefchieht (f. unten). 

Andere Farben, als die fhwarze, gebraucht der Kupfer- 
drucer zwar nicht in der Negel, doch aber in einigen Fällen. 
Sie find z.B. Zinnober oder rother Lad, Umbra, Ocher, Berlis 
nerblau u. ſ. w. Ihre Behandlung. bei. der Zubereitung ſtimmt 
mit jener der fehwarzen Farbe überein ; nur ift bei hellen Farben 
Mohnöhl dem gewöhnlichen Firniffe zum Anreiben vorzuziehen, 
weil der legtere durch die ihm eigene braune Färbung die Schön- 
heit der Pigmente vermindert. — Golddrud, der ziemlich, fel= 
ten, und faft nur bei Vifitfarten gebräuchlich ift, entfteht entwe⸗ 
der, indem man den frifchen (am beften mit.brauner Farbe, Um: 
bra, gemachten) Abdruc mit Blattgold belegt, diefed mit Baum— 
wolle andrüdt, und nad) dem Trocknen Alles wieder wegwifcht, 
was nicht an der Farbe hängen bleibt; oder durch Anwendung 
des mit Mohnöhl angemachten geriebenen Goldes (Goldbronge, 
Bd. VII. ©. ı79) ftatt einer Farbe. 

Dad Auftragen der Farbe auf die Kupferplatten erfordert 
Aufmerffamfeit, Fleiß und Neinlichfeit, da die Aufgabe ift, alle 
vertieften Züge und Punfte des Stiches völlig auszufüllen, ohne 
daß die mindefte Spur von Farbe auf anderen Theilen der Platte 
figen bleibt. Je zarter der Stich ift, deſto mehr Schwierigfeit 
hat die vollfommene Erfüllung diefer beiden Bedingungen. Der 
Anfang wird damit gemacht, daß die Platte, fo weit als der 
Stich reiht, ganz und gar mit Farbe dünn bededft, und diefe 
legtere forgfältig in alle Vertiefungen eingerieben wird. Man 
bedient fich hierzu (nachdem das erfte Mal durch Einreiben; mit 
Baumöhl das Kupfer für die Farbe empfänglicher gemacht ift) 
eines Fleinen Ballens von der Befchaffenheit der Buchdruderbals 
len (Bd. III. &.368), der auf der Platte hin und her gewiegt 
und fanft darauf gedrüdt wird; zur Nachhülfe wohl aud) des Fin- 
gers, und bei ganz Fleinen Platten diefes legtern allein. Schwies 
riger, als diefer erfte Theil der Arbeit, ift dad nun folgende 
Wifhen, d.h. die Wegfhaffung aller jener Farbe, welche wicht 
in den Vertiefungen, fondern auf der ebenen Oberfläche der Ku: 
pferplatte ſitzt. Wenn der Stich aus lauter ftarfen und tiefer 
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Linien beſteht, fo gelingt dieß zwar ohne beſondere Geſchicklichkeit; 
aber bei zarten und ſeichten geſtochenen Arbeiten, am meiſten bei 
Platten in Aquatinta⸗, Punktir-⸗ und Roulett-Manier, fo wie bei 
KRadirungen mit der Falten Nadel, ift das Wifchen eine feined- 
wegs leichte Aufgabe. Wird es zu ſtark verrichtet, fo nimmt man 
die Farbe aus der wenig vertieften Zeichnung mehr oder minder 
weg, und macht dadurch den Abdrucf blaß und unvollftändig; ge— 
fhieht e8 zu ſchwach, fo bleibt ein Reſt von Barbe auf der ganz 
jen Platte zurüd, der den Abdrud duftig, d. 5. wie mit einem 
bräunlichen Hauche bedeckt erfcheinen laßt; wifcht man ungleidy, 
fo erfcheinen hellere und dunflere, den Abdruck ganz verderbende 
Streifen oder Flecken durch unregelmäßige Vertheilung der Farbe. 
Beim Wifchen legt der Kupferdruder die Platte auf die flach aud« 
gebreitete Tinfe Hand, und überfährt diefelbe meiftensd in frei: 
formigen Zügen mit einem, fhon zu gleichem Behufe gebraud)- 
ten, weichen leinenen Qappen, welcher fo zufammengelegt ift, daß 
er einen ziemlich-feften,, elaftifchen und glatten , faltenlofen Bal: 
Ien bildet. Wenn auf diefe Weife das Gröbfte der Farbe wegges 
nommen ift, wiederholt er diefelbe Behandlung mit einem reinern 
und feineren Lappen, und dann noch mit einem ganz reinen. 
Hierdurch kann indeffen gewöhnlich die letzte Spur von Farbe noch 
niht ganz fortgefchafft werden ; daher wird nun der Ballen der Hand 
(welcher ganz ſchmutzfrei ſeyn muß) an einem Stücd gefchlämmter 
Kreide gerieben, und zum legten Abpugen der Platte angewens 
det, über welche man leicht und in geraden fchnellen Streichen 
hinfährt. Nachdem zulegt noch der Rand der Platte rein abger 
wilht worden ift, kann diefelbe der Preffe übergeben werden. 
Beſonders gegen Ende des Wiſchens muß man auf die Richtung, 
in welcher man den Lappen und dann die Hand führe, gehörig 
Bedacht nehmen, weil diefe einiger Maßen von der Befhaffenheit 
des Stiches abhängt. Enthält der Iegtere z. B. feine fchraffirte 
Partien, fo ift es nicht gut, in der Richtung der Linien, fondern 
vielmehr nöthig, fchräg über diefelben zu wifchen, weil fonft Teicht 
die Farbe aus der Gravirung heraus gewifcht wird. Den Wifch- 
loppen mit ſchwacher Pottafchenauflöfung zu befeuchten, ift ein 
niht ungewöhnlicher Kunftgriff, der zwar die Platte fchneller 
und volltändiger reinigt, aber zugleich, durch chemifche Einwirs- 
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“fung auf dad Kupfer, den Stich abnugt, fordaß die Platte frü⸗ 
ber aufhört, gute Abdrüde zu liefern. Gewiffenhafte Kupferdrur 
der wifchen. daher gar nicht, oder höchftens bei geringen und fehr 
tiefen Stichen, mit Pottafche. Wenn man bei genauem Überblis 
cken der gewifchten Platte etwa bemerft, daß Stellen vorhanden 
find, welche zu wenig Barbe behalten haben, fo müffen diefe nody 
ein Mal eingefhwärzt und gewifcht werden, damit man nicht 
durch einen unbrauchbaren Abdrud Zeit und Papier zugleich ver» 
geude. Bleibt Dagegen an einem Drte (etwa in Folge einer Vers- 
tiefung, welche vom Herausfchaben eines Fehlers herrührt) hart- 
nädig ein wenig Farbe ſitzen, wo feine hingehört, fo muß man 
bier mit befonderer Aufmerffamfeit wiederholt wifchen,, bis Alles 
gleich rein ift; oder beſſer, die Platte dem EEE Un: 
hülfe übergeben. 

Das befchriebene Verfahren’ ift. jenes bei dem fogenannten 
Falten Druce, der bei allen nicht fehr zarten und Fofibaren 
Platten gewöhnlich angewender wird. Sehr forgfältig und fein 
ausgeführte Stiche dagegen werden warm gedrudt;z wobei 
der einzige Unterfchied darin befteht, daß die Platte auf einem 
Roſte über einem Kohlenbeden (beifer, aber felten, auf einem 
Blechfaften, in deffen Inneres Wailerdampf einftrömt), fo weit 
erwärmt wird, daß man fie noch ohne Befchwerde handhaben 
fann. Durch die Wärme wird die zähe Farbe dünnflüſſigkr, und 
dringt nicht nur beffer in die feinen Vertiefungen ein, fondern 
läßt fi) auch ‚leichter und vollftändiger von der Oberfläche abwi« 
fhen. Durd) Anwendung einer an fih dünnern Farbe auf der 
Falten Platte würde diefer Zweck nicht zu erreichen feyn, weil 
foldye Farbe fi im Drucke auf dem Papiere aus einander quetfcht, 
wodurch der Reinheit der Striche und Punfte Eintrag gefchieht. 

Soll eine Platte mit mehreren Farben gedrucdt werden, fo 
trägt man legtere nach einander mit dem Singer, oder nöthigen 
Falls ſelbſt mit einem dünnen Hölzchen, an den gehörigen Stellen 
auf, wifcht zuerjt jede Sarbe für ſich aus dem Groben, und pupt 
nur zuleßt die Platte im Ganzen völlig ab. 

Die KRupferdruderpreffe, als der zum Abdruden 
dienlihe Apparat, wird in dem Arbeitszimmer fo aufgeftellt, daß 
fie rings umgangen werden fann, und gehöriges Licht von einem 
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Fenſter hat, an welchem das Einfhwärzen der Platten verrichtet 
wird. Der Raum zwifchen dem Senfter und der Preife foll nicht 
größer feyn, als daß ſich der Druder bequem darin umdrehen 
fann. Man vermeidet dadurch den Zeitverluft, welcher nothwen⸗ 
dig entftehen würde, wenn der Arbeiter jedes Mal, um mit der 
Platte zur Preffe zu gelangen, einige Schritte thun müßte. Zu 
allen nicht ganz großen Kupferplatten hat die Preſſe jene Einrich« 
tung, welche den Namen der Sternpreffe führt, und auf 
Tafı 181 in Fig. ı (Seitenaufriß), Fig. 2 (fenfrechter Durchfchnitt) 
und Fig. 3 (Endanficht) dargeftellt. ift. 

Das von Eichenhol; verfertigte Geftell befteht aus zwei auf: 
recht ftehenden Seitenwänden oder Wangen A,A, welche oben 
durch ein gezinfted Querbret B mit einander verbunden find, un« 
ten aber auf den Schwellen C, C ftehen. Zu befferer Befeitigung 
dienen vier Streben E, und drei Riegel D. Auf den Schwellen 
C,C find vier Säulen F errichtet, von welchen eben fo viele in 
die Wangen A, A eingezapfte horizontale Hölzer G getragen wer— 
den Der Raum zwifhen den Wangen nimmt die zwei horizons 
talen Walzen a und b auf, welche die wefentlichiten Beftandtheile 
der Preije find, und fehr genau zylindriſch und glatt abgedreht 
feyn müffen. Man macht fie aus fehr hartem Holze, wo mög«- 
lich beide- aus Pockholz, oder in deſſen Ermangelung Ahornholz, 
ſonſt wenigſtens die obere aus einen: diefer Hölzer, die untere 
aus Weißbuchenholz ; feltener, aber fehr brauchbar, find guß— 
eiferne Walzen. Der Durchmeſſer der Walzen ift nicht gleichgüls 
tig, am wenigften jener der obern, welche bei zu geringer Dice 
ſich biegt oder federt, bei zu großer nicht die Anwendung der ge- 
börigen Drudffraft geftattet. Auf eine Länge von ungefähr 2 Buß 
ift, der Erfahrung zu Folge, ein Durchmeifer von 7 Zoll für die 
Dberwalze am angemejfenften. Die Unterwalze Fann jede belie- 
bige Dicke haben, wenn diefe nur wenigitens fo groß ift, daß fie 
feine Biegung geftattet; fehr oft macht man fie daher dicker, als 
die obere. Dir Zapfen der Walzen find mit deren Körper aus 
dem Ganzen gedreht, und haben 3 bis 31/, Zoll Durchmeifer. Ihre 
Lager (Sättel) find, mit einer Zunge oder Feder an jeder 
Seite, in fenfrechte Nuthen eingefchoben, welche ſich in den lan= 
gen, Fig. ı und a fichtbaren, Öffnungen der Wangen A befinden. 
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Die obere Walze hat für jeden Zapfen nur ein oberes Lager, d, 
die untere Walze für jeden Zapfen nur ein untered Lager, c. 
Alle vier Lager find von Holz, aber mit etwa einem halben Zoll 
diefen Futter von Zinn auögelegt, in welchem die hölzernen Za= 
pfen, wenn fie gut mit Zalg gefchmiert werden, mit geringer 
Reibung ſich bewegen. Unter den Lagern der untern Walze liegt 
eine Schicht Pappblätter, g; über den Lagern der obern Walze 
eine ähnliche, £; legtere wird mit einem Bretchen e bededt, auf 
welches der zugerundete Kopf einer eifernen Schraube h drüdt, 
wenn diefe gehörig herabgeitellt wird. Die Schraube, für welche 
eine eiferne Mutter in das Holz; der Wange A eingelaffen ift, 
wird mittelft eines Eifenftängelchend umgedreht, welches man 
in den freuzweife durchbohrten Kopf einfchiebt; und damit fich 
die Rundung des Schraubenfopfes Teicht genug auf dem Bret— 
chen c bewegt, ift in legteres eine eiferne Pfanne (ein Plättchen 
mit einer flachen fchalenartigen Vertiefung) verfenft, - Durch die 
Schrauben h fann man die Walzen in jedem erforderlichen Grade 
einander nähern, wobei die Pappen in f und g zwar zufammen 
gepreßt werden, aber durch ihre Elaftizität auch. den Drud der 
Zylinder elaftifh machen: was hier eben fo wichtig ijt, wie bei 
der Buchdruckerpreſſe, wo das nämlicye Mittel angewendet wird 
(f. Bd. II. S. 361). — Als Unterlage für die abzudrudende 
Supferplatte dient dad Laufbretk, welches 3 bis 3/, Fuß 
lang ift, und deilen Breite mit der Länge der Walzen überein- 
ſtimmt. Man macht daffelbe von Ahorn: oder Eichenholz;, und 
verfieht ed, zur Sicherung gegen das Werfen, mit breiten Hirns 
leiften. Es befindet fich ftetS zwifchen den Walzen, und wird 
durch die Umdrehung derfelben feiner Länge nach hin und ‚ber ges 
fügrt, ohne je ganz heraus zu treten; es bedarf daher auch kei— 
ner andern Unterjtügung, als dag man innerhalb an den Wan— 
gen A und den Säulen F vier ſchräge Leiſten i anbringt, von wel: 
chen das Laufbret getragen wird, wenn ed auf einer oder der 
andern Geite weit heraudtritt. Einige Sriftionsrollen, auf wel 
«hen das Bret liegt und fortgeht, thun die nämlichen oder noch 
bejjere Dienfte. 

Auf dem einen Zapfen der obern Walze, welcher Tänger als 
die übrigen, und an feinem Ende vierfantig ift, befindet fich der 
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ſechdarmige Haſpel oder Stern m, der vom Drucker durch Ans 
fajen mit beiden Händen, unter Beihülfe eined Fußes, umge: 
dreht wird. Die auf folhe Weife um ihre Achfe gedrehte obere 
Walze fegt dur) die Reibung an dem Laufbrete diefes legtere in 
Bewegung, fo daß ed zwifchen den zwei Zylindern hindurch geht, 
und nach und nach die verfchiedenen Stellen dejjelben dem Drude 
auögefegt werden. Dabei empfängt die untere Walze ihre Dre: 
hung nicht felbiiftändig, fondern nur vermöge der Reibung an 
dem Laufbret. Bei großen Preſſen erfegt man den Stern durd) 
ein eifernes Zahnrad, welcdes an der Achfe der obern Walze fich 
befindet, umd durch den Eingriff eines mittelft einer Kurbel um: 
gedrehten Getriebed bewegt wird (Radpreffe, Mafchinen: 
prefie). 

Um mit der Preffe zu arbeiten, fpannt man zuerft durch 
gleihmäßiges Anziehen der zwei Schrauben h die Walzen im erfors 
derlichen Grade; legt dann auf das Laufbret k, welches auf der 
einen Seite faft ganz aus den Walzen hervorgeführt it, einen 
glatten Bogen Pappe, darauf die eingefhwärzte und gewifchte 
Kupferplatte (die geitochene Seite nach oben), darüber ein Blatt 
des gefeuchteten Kupferdruckpapiers, einige Blätter Mafulaturs 
papier, und zulegt dad Drudtuch, welches aus einem Stüde 
dicken Wollenzeugd (Molton) bejteht; dreht den Stern m lang: 
ſam und gleichmäßig um, bis die Platte ganz unter der Walgea 
durhgegangen iſt; hebt nun hinter den Walzen dad Drucktuch 
auf, welches man über den Zylinder a zurückſchlaͤgt; entfernt die 
Mafulaturblätter, und nimmt den fertigen Abdruck vorfichtig von 
der Platte weg. Legtere wird fogleich wieder eingefchwärzt, ge= 
wiſcht, auf das Laufbret (mit Unter: und Überlage, wie vorher) 
gelegt, und nun in entgegengefegter Richtung (durch verfehrte 
Drehung des Sterns) zwifchen den Walzen durchgezogen. Bei 
diefem Verfahren iſt ed alfo nöthig, daß der Arbeiter feinen 
Standpunft an der Preffe bei jedem Abdrucke wechfelt, indem er 
ein Mal am vordern, ein Mal am hintern Ende derfelben zu thum 
hat. Hiervon kommen indeflen Abweichungen öfters vor. Bei 
ganz Heinen Kupferplatten 5.8. wendet man gewöhnlich das Ver— 
fahren an, welches Zwiden genannt wird, und darin beiteht, 
daß man, nachdem die Platte durch die Walzen gegangen ift, 
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fogleich verfehrt dreht, um fie zurückzuführen, wodurd) fie noch ein 
Mal den Drud auszuftehen hat, und die Farbe vollftändiger an 
das Papier abfest, folglich einen fehwärzeren. Abdruck Liefert. 
Weniger diefer Umftand, als eigentlidy Zeiterfparniß, wird ins 
deifen hierbei beabfichtigt; da die Feine Bewegung der Preffe - 
beim Verkehrtdrehen fchneller verrichtet wird, als dad Herumges 
hen des Druders um die Preife. Man kann in diefem Falle felbft 
das Auflegen und Richten ded Dructuches dadurch erfparen, daß 
man dasjenige Ende deſſelben, welches ficy nicht zwifchen der 
Oberwalze und dem Laufbrete befindet, von der Walze aus in die 
Höhe leitet, wie die Punftirung in Fig. 2 andeutet. An den 
zwei Eden diefes Endes werden dann zwei Schnüre befeftigt, 
welche unter einem flumpfen Winfel in der Mitte zufammenlaus 
fen, und an eine einzige Schnur angefnüpft find; legtere aber 
geht über eine Rolle bei | (oder auch unter der Zimmerdede), und 
trägt bei n ein Gewicht, welches mithin das Tuch immer in jtraf- 
fer Spannung und in ſolcher Richtung erhält, daß es fich nur in 
dem Maße auf das Laufbret niederlegt, wie dieſes unter die Walze 
bineingezogen wird. Der zweimalige Durchgang der Platte beim 
Zwiden fann eine Feine Verſchiebung des Papiers, und fomit 
einen doppelten Abdruck bewirfen, der natürlich unbrauchbar iſt. 
Man hat defihalb eine Einrichtung ausgedacht, bei welcher die 
Platte mit dem mindeften Zeitverlufte den Ruckweg madht, ohne 
dabei einem Drucke ausgefegt zu feyn. Es wird nämlich von der 
obern Walze ein Segment dergeftalt weggefchnitten, daß fie durch 
eine, zur Achfe parallele, ebene Fläche abgeplattet erfcheint. So— 
bald bei der Umdrehung diefe flache Seite nach unten gefehrt ift, 
alfo über die abgedruckte Kupferplatte zu jtehen fommt, hört-augen« 
blicklich aller Drud auf, und es entjteht ein Zwifchenraum zwi» 
fhen der Walze und dem Laufbrete, welcher geitattet,. daß legte: 
res vermitteljt eines an einer Schnur ziehenden Gewichtes in ver- 
fehrter Richtung bewegt wird. Die Drehung der Walze wird bei 
diefem Rückgange des Breted nur eingeftellt, und findet: gar nicht 
nad) zwei Richtungen Statt. Es verfteht ſich von felbft, daß die 
Länge der abzudruckenden’ Platte höchftens fo groß feyn darf, als 
der zylindriſche (nicht abgeplattete) Theil des Umfanges der 
Walze. Ä 
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Wenn der nämliche Arbeiter das Einfchwärzen der Kupfer 
platten und dad Abdrucen derfelben bewirkt, fo ift es fchwer, die 
höchſte Neinlichkeit beim Auflegen des Papiers und beim Abneh⸗ 
men dejjelben nad) dem Drude zu beobachten, da den Fingern 
oft zufällig etwas Farbe anhängen bleibt. Daher ift es bei recht 
forgfältiger Arbeit vorzuziehen, daß zwei Perfonen mit einander 
arbeiten, von welchen die eine nur mit dem Einmadhen, Ans 
machen (Einfchwärzen und Wifchen) der Platte, die andere mit 
den übrigen Verrichtungen fich befchäftigt. Für die gewöhnlichen 
-Bälle würde jedoch diefes Verfahren zu Foftfpielig feyn, da an 
Menge der Arbeit durch die zweite Perfon nichtd gewonnen wird; 
ausgenommen man .bhätte zwei Platten von gleicher Größe und 
Dicke zugleich zu druden, wo dann die eine eingefchwärzt wird, 
während die andere im Drucke ijt, folglich beide Arbeiter ohne 
Unterbrechung thätig feyn fönnen. Zwei ungleiche Platten laſſen 
ſich aber nicht auf diefe Weife mit einander druden, weil ihre 
verfchiedene Dicke eine verfchiedene Spannung der Preife erfor: 
dert, und bei bedeutender Ungleichheit der Größe auch dad Anma— 
chen der einen Platte und das Druden der andern nicht in gleis 
cher Zeit vollbracht ſeyn können. 

Noch find über dad Druden der Kupferfliche einige allge 
meine Bemerfungen zu machen. Die Walzen der Preffe müſſen 
weder zu fchwach , noch zu flarf durch die Stellfchrauben h (Fir 
gur ı,2) gelpannt feyn; denn im erjtern Falle ift der Druck zu 
ſchwach, und das Papier nimmt nicht alle Farbe aus dem Stiche 
auf, — im legtern wird nicht nur die Bewegung ohne Noth er= 
fhwert, manchmal das Papier verfchoben, und vom Rande der 
Platte ein zu flarfer Eindrud auf demfelben erzeugt, fondern 
auch die Kupferplatte felbft ſtark gekrümmt. Diefe Erfcheinung 
ift immer ein Behler, und bringt der Platte nur Nachtheil, ob: 
wohl man eine auf diefe Weife gebogene Platte leicht wieder ge: 
rade richten fan, indem man fie verfehrt (auf dem Gefichte lie: 
gend) ein Mal durch die Preſſe gehen läßt. Bei gleicher Stel: 
lung der Schrauben h wird der Druck vermehrt, indem man 
einige Blätter Mafulaturpapier mehr auf die. Platte Tegt; umd 
man fann hierdurch die Fleinften Abftufungen. in dem Grade der 


Preſſung erreichen. Sind in der Kupferplatte dünnere Stellen 
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vorhanden (ſey ed in Folge einer fehlerhaften Behandlung beim 
Schleifen, oder durch ſtarkes Herausfhaben von Stichfehlern), 
fo geben diefe einen zu fchwachen Abdrud: man hilft in diefem 
Falle durch Unterlegen von Papierſtückchen unter die Platte, oder 
indem man, zu größerer Sicherheit, diefe Unterlagen gleich auf 
der Rüdfeite des Kupfers feftflebt.. Das Drucktuch muß ftets 
fehr glatt und ſtraff ausgebreitet liegen, und nicht fteif feyn, da— 
ber man ed, wenn es frifch in Gebrauch genommen wird, zwi» 
fihen den Händen reibt, um es weich und biegfam zu machen. 
Sowohl die Überlage von Mafulatur, als das Drudtuch, nimmt 
nach und nach Feuchtigfeit aus dem zu den Abdrüden gebrauchten 
Papiere auf, daher man erjtere von Zeit zu Zeit gegen frifche 
umtaufchen, dad Drucktuch aber wenigftens jeden Abend zum 
Trocknen aufhängen muß. Auf den Grad des Feuchtens fommt 
viel an, und er ift für jede Sorte Papier, worauf man drudt, 
verfchieden. Je härter und fleifer das Papier von Natur ift, defto 
mehr Wafler verlangt ed. Zu naß, zerreißt ed; zu troden liefert 
ed blafje oder gar unvollftändige Abdrüde, weil ed der Preifung 
widerjteht und nicht genug in den Stich eindringt. Das Papier 
muß mit Aufmerffamfeit fo auf die Platte gelegt werden, daß die 
Ränder beider parallel find, und der Abdruck mitten auf das 
Blatt, oder überhaupt genau auf die richtige Stelle fommt. 
Sind etwa mehrere Heine Platten neben einander auf ein Blatt 
abzudruden, fo müljen fie gehörig gelegt und geordnet werden. 
Eine einzelne Fleine Platte pflege man nicht mit dem mittleren 
Theile der Walzen, fondern nahe an einem Ende derfelben zu 
drucken, weil fie in der Mitte leicht eine Federung der Oberwalze 
und dadurc. einen unvollfommenen Drud veranlaßt. — Ein 
fleißiger Druder fann des Tages von ganz Meinen Platten 200 
bi8 300, von Fleinen 100 bis 150, von mittelgroßen Faum über 
50, von ganz großen und fchwigrigen nur etwa 30 Abdrücke 
machen. 

Die frifchen und noch fehr feuchten Kupferabdrüde werden 
zuerit einzeln hingelegt oder auf Schnüre gehängt, um einiger 
Maßen abzutrodnen,, dann auf einander gefchichtet und gepreßt, 
worauf man fie in der Schraubenpreffe oder unter einem beſchwer⸗ 
ten Brete ſtehen läßt, bis fie troden find, Beim fcharfen Preffen- 
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muß man reine Blätter von Druckpapier oder geglättete Pappbos 
gen zwifchen die einzelnen Abdrücke legen, weil die frifche Farbe 
fi etwas abzieht. Manche Kupferabdrüde, denen man Glanz 
geben will, läßt man zulegt mit einer glatten polirten Kupfer— 
platte Durch die Kupferdruckerpreſſe gehen. Zit eine foldye Platte 
in irgend einer Weife (mit Strahlen, Wellenlinien ıc.) gravirt 
oder guillochirt, fo ertheilt fie den Eindruck ihrer Zeichnung dem 
Papiere, natürlich ohne Farbe: auf ſolche Art werden befannts 
lich fehr oft Viſitkarten verziert. Zuweilen drudt man erjt mit 
einer Platte, und mit Gold oder Farbe, einen aus feinen Linien, 
Strahlen :c, beftehenden Grund; und dann darüber, mit anderer 
Farbe und einer zweiten Platte, Schrift oder dgl. 

Iſt das Abdruden einer KRupferplatte beendigt, oder leidet 
daffelbe eine Unterbrechung (felbft nur über Nacht), fo made 
man die Platte mit Baumöhl oder Terpentinöhl von Farbe rein, 
und trodnet fie ab. Zu längerer Aufbewahrung pflegt man den 
Stich mit gepulverter gefhlämmter Kreide einzureiben. 

Wie Kupferabdrüde auf Holz, lafirte Blechwaaren u. dgl. 
übertragen werden, findet man im Artifel Firniß (Bd. VI. 
©. ı45, 155) befchrieben. Verwandt hiermit ift das Verfahren 
bei Sayanze und Porzellan, wovon bei einer andern Gelegenheit 
die Rede feyn wird. 

Schließlich muß die Kunft angeführt werden, von gefloches 
nen Kupferplatten Abdrüce in verfleinertem Maßitabe herzuftels 
len. Gonord in Paris ift der Erfinder. Das Verfahren wird 
im Wefentlihen folgender Maßen befchrieben: Die Kupferplatte 
wird in einer leichtflüjfigen Metallmifhung aus 4 Iheilen Blei, 
ı Theil Zinn und ı Theil Wißmuth abgeflafcht (f. Art, Abdrüde 
im erjten Bande, &.57), wodurd man einen Abdruck gewinnt, 
welcher alle Züge des Stiches erhaben trägt. Man beftreicht 
denfelben (nachdem er ein wenig eingeöhlt worden ift) mittelft 
des Pinſels mit einem Firniſſe, der aus Far durchgefeihten 
Pergamentleim und etwas fchwarzer Seife zufammengefegt ift, 
läßt diefen Anftrih darauf trodnen, und löſet ihn dann ohne 
Schwierigfeit in Geftalt eines dünnen Plättchend ab, welches die 
Sravirung vertieft und ganz übereinftimmend mit der Kupfer: 

platte enthält. Ein folhes Plättchen kann wie die Kupferplatte 
8 * 
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felbft eingefchwärzt, und auf Holz, Papier, Porzellan, lithogra= 
phifhen Stein ꝛc. abgedrudt werden. Der Überdrucd auf Stein 
fann dann zu fernerer Vervielfältigung auf Papier dienen. Taucht 
man das Firnißplärtchen in Branntwein, fo verkleinert es fich res 
gelmäßig; noch mehr durch Weingeift: es liefert alddann ver- 
jüngte Abdrücde, welche, die Größe auögenommen, dem Origi⸗ 
nalſtiche auf das Vollkommenſte gleichen. — Druckt man eine 
Kupferplatte auf gewöhnliches dünnes Schreibpergament ab (wel: 
ches nur etwas fchwieriger die Barbe annimmt, ald Papier) ; 
taucht hierauf den Abdrud einige Augenblide in Fochendes Waſ— 
fer, und trodnet ihn zwifchen Papier eingepreßt: fo erfcheint er 
fehr bedeutend (und oft vollfommen regelmäßig) verfleinert, da 
dad Pergament in fohendem Wafler Außerft fchnell und ſtark 
einfhrumpft. 8. Karmarſch. 


Kurbel. 


1. Die Kurbel ift jene befannte, aus einem Hebeldarme A C 
(Fig. 10, Taf. ı67) und einer darauf fenfrechten Handhabe oder 
dem Griffe AB beftehenden Vorrichtung, mittelft welcher alle 
Battungen Fleinerer Wellen D (Fig. 11), am welche fie entweder 
mit dem bei C befindlichen Auge angeſteckt oder an diefe unmittelz 
bar angegojlen oder angefchweißt wird, umgetrieben werden; wie 
dieß 5.8. bei vielen Schleifjteinen, Spinn- und Seilerrädern, 
Dreborgeln, Kaffehmühlen u. f. w. der Fall if. Gewöhnlid, 
nimmt man Kurbel und Krummz;apfen für gleichbedeu- 
tend, obfchon man zwifchen beiden den Unterfchied machen kann, 
und diefen auch häufig gelten läßt, daß beim Krummzapfen der 
die Handhabe vertretende Zapfen Ab (Fig. 12) in der Regel fürs 
zer ift, und in diefe eine Stange, die Schub: oder Kurbels 
jtange, eingehängt wird, an welche nach Umftänden die Kraft, 
welche dabei felten von der Hand ausgeht, oder die Laſt anges 
bracht iſt. So fommen 53 8. bei Fleinern Drehbänken, Schleif⸗ 
ſteinen, Epinnrädern u f. w., die mit dem Fuße, — bei Pump— 
werfen, Sägemübhlen u. f. f., die durch Waller oder Pferde, mit 
oder ohne Kunftgeftänge bewegt werden; fo wie bei Dampfmas 
ſchinen, um durd) die auf: und abgehende Bewegung des Kolbens 
eine drehende Bewegung hervorzubringen u. f. w. folche Krumms 
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japfen vor. Der. auf dem Hebeldarme AC, dem Kurbelfnie, 
fenfrechte Zapfen b, heißt dabei die Kurbelwarze, welche bei 
der Umdrehung der Kurbel oder des Krummzapfens einen Kreis, 
den Kurbelfreis, vom Halbmeiler CA und Mittelpunft C 
befchreibt. 

2. Was die weitere Form und Stärfe der Kurbel oder des 
Krummzapfens betrifft, fo richtet fich diefe natürlich immer nach 
der Größe und Schwere der damit umzutreibenden Wellen und 
Räder, vder der mit der Kurbelitange zu bewegenden Laſt. So 
werden ganz Fleine und leichte Kurbeln ſchon dadurch gebildet, daß 
man die eifernen Wellzapfen länger läßt, und diefe zwei Mal un: 
ter rechten Winfeln abbiegt oder abfröpft, wie in Fig ı3, wo 
dann der zugefpigte und gefchröpfte Theil dee in die hölzerne Welle 
getrieben, und der vorftehende, rund gelaifene Theil ce ald Za= 
pfen, der fi auf dem Zapfenlager dreht, benügt wird, wäh: 
rend b das Kurbelfnie und a die Kurbelwarze bildet, in welche 
entweder die Schubftange, oder wenn die Umdrehung durch die 
Hand gefchehen foll, eine hölzerne Hülſe fo aufgeſteckt und vorne 
bei B (Fig. 10) vernietet oder durch eine runde Schraubenmutter 
gehalten wird, daß fie fih um diefen eifernen Dorn leicht drehen 
läßt. Größere Kurbeln beitehen abgefondert von der Welle aus 
dem Kurbelfnie A C (Big. 19) und dem Griffe A B oder der 
Warze Ab (Fig. ı2), welche in das erftere eingenietet, gefhraubt 
oder auf fonftige Weife befejtigt wird. In der Nähe ded AugesC, 
wo ihre Feitigfeit am meilten in Anfpruch genommen wird, bleibt 
die Kurbel am ftärfften und breiteften, und man läßt fie von da 
an gegen A hin verjüngt zulaufen. Sehr häufig fieht man auch 
gebogene Kurbeln, wie AEC in Fig. 14; dabei ijt aber immer 
nur die Entfernung AC als der wirffame Hebeldarm anzufehen, 
und die etwa durch diefe Krümmung entitehende geringe Zunahme 
an Stärfe fleht nicht im Verhältniffe mit dem größern Aufwande 
an Material gegen die gerade Kurbel AC. 

Soll eine Welle D oder ein Hafpel mit zwei Kurbeln um: 
getrieben werden, fo ftellt man diefe, zur größern Gleichförmig— 
feit in der Bewegung, wie in Fig. ı5 und ı6 fo, daß die Hands 
babe der einen ihren tiefſten Stand erreicht, wenn die der andern 
am höchſten fteht. Aus gleichem Grunde vertheilt man auch oft 
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die an einem Krummzapfen haͤngende Laſt in mehrere, z. B. in 
zwei Theile, in welchem Falle der Krummzapfen zu einem do p⸗ 
pelten gemacht wird, wobei bezüglidy ihrer Stellung im Kurs 
belfreife, die beiden Warzen entweder, wie in Fig. ı7, um ı8o, 
oder auch nur, wie 5.8. bei Zonnengebläfen, wo der Wechfel 
auf der halben Hubhöhe eintreten foll, um go ®rad von einanz 
der abftehen. Rei der Anwendung eines dreifachen Krumms 
zapfens werden die Warzen fo geftellt, daß fie im Kreife gerech⸗ 
net gleichweit, d. i. um ı20 Grad von einander abjtehen. 

Die in die Krummzapfen einzubängenden Schub:, Bläuels 
oder Rurbeljtangen find entweder aus Holz und nur mit einem 
runden Auge, oder zwecfmäßiger mit zwei meffingenen, in Wans 
gen eingelegte und mit einem eifernen Bande feftgehaltenen Pfan- 
nen verfehen, wie in Sig. 18; oder fie find, wie 5.8. bei Dampf» 
mafchinen , aus‘ Schmiedeifen, wobei eine der beiden genannten 
Pfannen, in den Maße, ald fid) dad Auge oder die Dffnung für 
die Kurbelwarze ausreibt, durch einen Schließfeil der andern ge— 
nähert, und dadurch diefe Offnung verengt werden kann (Fig. 19). 

Endlich ift ed auch manchmal wünſchenswerth oder nothwen⸗ 
dig, die Länge des Kurbelfniees, d.i. den Halbmeifer des Kur: 
belfreifes verändern zu können. Zu diefer Abficht hat man Kurz 
bein (um nur einige anzuführen), bei welchen fich die Warze in 
verfchiedenen Entfernungen vom Auge C einfchrauben läßt; oder 
folhe, bei welchen die Kurbelwarze in einem Backen befeftigt ift, 
welcher ſich in einem Schlitze längs des Kurbelfnices hin und her 
ſchieben, und durch eine in der Richtung diefed Schlitzes einge« 
feste Schraube, oder durch Schließfeile feftitellen läßt; oder man 
wendet noch zweckmaͤßiger, wie in der neuern Zeit in England, 
freisrunde Scheiben an, welche mit ihrem Zentrum auf den Well: 
zapfen aufgeftecft, und in verfchiedenen Entfernungen von dem— 
felben, jedoch über dem Umfange gleich vertheilt, mit Dffnungen 
zur Aufnahme der die Rurbelwarze vertretenden Zapfen verfehen 
werden. 

3. Da nad der oben in Mr.ı gemachten Bemerfung die 
Aurbel wie ein einfacher Hebel wirft, fo Fönnte es allerdings by= 
fremden, zu hören, daf ed eigene, ja fogar noch von einander 
abweichende Theorien derfelben oder des Krummzapfens gibt. Bes 
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merft man jedoch, daß, wenn die Kurbel (Fig. 20) durch eine in 
die Warze D eingehängte Schubjtange, an welcher die fich ſtets 
gleich, bleibende Kraft P fortwährend parallel mit dem Durchmeifer 
AA’ wirft, durch den Halbfreid ABA’ gedreht wird, die Inten- 
fität der wirflid auf Umdrehung verwendeten Kraft (indem in 
allen Punften des Halbkreiſes ADBAY, jenen B ausgenommen, 
ein Theil der Kraft P gegen die Are C gerichtet ift und von dieſer 
aufgehoben wird), oder das fogenannte ftatifhe Moment der Kraft P 
fi wie der Abftand CN ändert, der alfo, wenn die Warze in A, 
gleich Null, und wenn fie in B ift, glei dem Halbmeijer CB 
wird; fo folgt, daß die auf lImdrehung wirffame Kraft, während 
die Kurbelwarze durch den erjten Quadranten von A bis B geht, 
fuccejlive von Null bis P zu:, und während die Warze durch den 
zweiten Quadranten BA’ geht, wieder eben fo von P bid Null 
abnimmt. Aus diefem Grunde kann die Theorie für die Wirfungs- 
art der Kurbel nicht mehr fo einfach feyn, als es anfangs 
fheinen mochte, und dieß noch weniger in jenem alle, in wel: 
chem fie mit der Hand umgetrieben wird; weil in diefem felbft 
die Kraft P nicht mehr unveränderlich, fondern je nady der Stel: 
lung des Kurbelgriffes, auf welchen der Arbeiter zugleich bald 
mehr, bald weniger durch fein Gewicht wirfen faun, größer oder 
Eleiner wird, 

4. Denft man fih, um die richtige Theorie der Kurbel für 
den erften Fall, in welchem nämlicdy die Kraft P unveränderlich 
und fortwährend parallel mit dem Durchmeſſer A A’ (Fig. 20) 
‚wirft, zu entwiceln, eine Kreisfcheibe vom Halbmeſſer C A— 
CB=r um ihren Mittelpunft C drehbar, ferner an ihren Ums 
fang die Kurbelwarze D, und zugleich auch eine vollfommen bieg- 
fame Schnur, mit dem daran hängenden Gewichte Q fo anger 
bracht, daß durch Umdrehung der Scheibe in der Richtung von 
A gegen B die Schnur aufgewidelt und diefe Laſt Q gehoben wird: 
fo ift, während die Kurbelwarze von A bis D geht, den W. 2C D 
= a gefegt und D p perpendifulär auf AA’ gezogen: Ap=rsinv« 
der Weg der Kraft P, und Bogen AD=ra der Weg der Lalt O; 
alfo ift nach dem Sage, daß die Wirfung einer Kraft während 
einer beliebigen Zeit, durch dad Produft aus der Kraft in den in 
diefer Zeit zurüdgelegten Weg auögedrüdt wird, w=Pr sinva 
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die Wirfung der Kraft P, und w—Qra jene der Laſt Q. Iſt 
nun w größer als w‘, fo wird der Überfchuß w— w' der Wirfung 
der Kraft P über jene der Laſt Q dazu verwendet, die Maffen 
der Scheibe und der daran hängenden Lat Q@ zu befchleunigen ; 
während diefe im umgekehrten Balle eben fo verzögert würden. 
Bezeichnet man die Summe aus der Maffe Q und der nad) dem 
Geſetze des Trägheitsmomentes gleichfalls auf den Umfang AB 
A'B’ reduzirte Maffe der Scheibe durch M, ferner die Geſchwin— 
digfeit der Kurbelwarge in A und D durch 3 und y, fo wie end 
lih die zugehörigen Gefhwindigfeitshöhen (d. h. jene Höhen, 
durch welche ein Körper frei herabfallen muß, um am Ende diefer 
Fallhöhen die nämlichen Gefchwindigfeiten ß und y zu erlangen) 
durch h,undh; fo hat man nach einem ebenfalls befannten Satze, 
für die nöthige Wirkung, um die Maſſe M von der Gefchwindig- 
feit B auf jene y zu bringen, den Ausdrud M(h—h,), und da 
diefer dem vorigen von w— w’ gleich feyn muß, fo entfteht die 
®leihungM (h—h,)=Pr sinva—OQra...(1 

| 5. Eine einfache Betrachtung zeigt, daß für den Behar— 
zungöftand (d-i. für jenen Zuftand, in welchem die durch die Kur— 
bel in Bewegung gefegte Mafchine bereits in ihrem ordentlichen 
Gange iſt) die Kurbelwarze in jedem Punkte ihrer Bahn, alfo 
auch in A, nach jedem Umlauf, wie fich auch in. den Zwifchen: 
punkten die Gefchwindigfeit verändert haben mag, immer wies 
der die nämliche Gefhwindigfeit B befigen muß; denn Fommt 
fie dad zweite Mal mit größerer Gefchwindigfeit, als das erfte 
Mal an, fo muß jie aus demfelben Grunde das dritte Mal 
wieder fchneller ald das zweite Mal an diefen Punkt gelans 
gen, und ed wird fo die Gefchwindigfeit der Kurbel, alfo auch 
der ganzen Mafchine, immer fort gejteigert werden, bis fie end» 
lich ganz unbrauchbar geworden und zu Grunde gerichtet iſt; 
im entgegengefepten Falle aber wird die Kurbel fammt der Ma— 
fhine nach mehreren Umfläufen ftehen bleiben. Diefer für den 
ordentlihen Betrieb einer jeden Mafchine fo nothwendige Behar- 
rungsftand aber hängt hier lediglich) von dem richtigen Verhältniß 
zwifchen der Kraft P und der LaftQ ab; weil, wenn P gegen Q 
zu groß oder zu Flein ift, von den oben genannten beiden Übel: 
ſtaͤnden, nothwendig der erfte oder zweite eintreten muß. 
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Um nun diefed richtige Verhältniß zwifchen P und Q zu fin- 
den, darf nur berüdfichtiget werden, daß während eined ganzen 
Umlaufes der Kurbelwarze von A durch BA’ Br biö A zurüd‘, wos 
bei die KraftP den Weg 2AA’—Ar (während die Warze den 
obern und untern Halbfreis durchläuft, legt die Schubflange den 
Durchmeifer AA’ ein Mal im Hin: und ein Mal im Hergange 
zurück) und die Laſt den Weg ABA/B’A=arx (weil ſich 
dabei die Schnur um eine dem Umfange der Scheibe gleiche Länge 
aufwindet) zurüclegt, wobei & — 3*1416 daß befannte Verhält- 
niß der Peripherie eined Kreifes zu feinem Durchmeffer = ı bes 
jeichnet, die Wirfungen der Kraft und Laſt einander gleich feyn 
oder fich erfchöpfen müffen; ed muß alfo Pxir=QxXarx 
feyn, woraus fofort für den genannten Beharrungsftand Q = 
Ip 
x 731416 
hung übrigens, die man auch ſchon durch Gleichfegung der Wir« 
fungen durch den Halbkreis erhält, weil bier deutlich zwei 
gleiche Perioden, die Bewegung durch den obern und durch den 
untern Halbfreis, Statt finden. 

6. Wird diefer für Q gefundene Werth oben in 4., in ber 
Gleichung 1) fubjtituirt, fo entiteht 





P=0'6366P... (m folgt, eine Bedingungdgleis 


M(h -h)=rP (sinv .——).. (@, 


“ wobei nun h, die Fonftante der Gefchwindigfeit der Kurbelwarze im 
Punfte A (alfo auch in A) zugehörige, und h die veränderliche 
Sefhwindigfeitshöhe bezeichnet, welche der Gefchwindigfeit der 
Warze in irgend einem PunfteD, wofür W. ACD=a ift, zu—⸗ 
kömmt. Da aber diefe Gleichung nicht bloß für «= o und a= 180° 


(in A und A‘), fondern auch noch für «= - —=90° (inB)h=Hh, 


gibt (indem in diefen drei Punkten der zweite Theil der vorigen 
Sleihung verfchwindet); fo folgt, daß die in A und A’ Statt 
findende Sefhwindigfeit der Kurbelwarze auch in B, und daher 
auch in B’ die nämliche ift, oder bei einer Umdrehung der Kurbel 
vier gleiche Perioden Hinfichtlich ihrer Gefchwindigfeit eintreten. 

7. Da die eigentlihe, auf Umdrehung wirffame Kraft in 
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den Punften AundB beziehungsweife =o *) und =P, ferner: 
nach der obigen, für den Beharrungsitand geltenden Bedingungs« 
gleihungm) P:Q=3ı416:2 iſt; fo folgt, daß es zwifchen dies 
fen beiden Punften AundB (in welchen die umdrehende oder nach 
der Tangente ded Kreifes wirkende Kraft Fleiner und größer, 
als die nach der Tangente wirkende Lat Q) einen Punkt D ges 
ben müſſe, in welchem die auf Umdrehung oder nad) der Tanz 
gente wirffame Kraft der Laſt &, oder was auf eins hinauss 
fümmt, in welchem daß jtatifche Moment der KraftP(=P><CN) 
dem jtatifchen Moment der Laſt O (=QXCA) glei it. Diefen 
Punft D zu finden, wird man alfo den zugehörigen Winfela aus 
der Bedingungögleihung PCN=0Q.CA, oder, wegen CN= 
rsin.a und CA=r, aus Pr si.a=(Qr, woraus sin.a—t 
oder, wenn für Q der Werth aus der obigen Gleichung m) ge= 
fegt wird, sin.a—=- = 6366... (n folgt, bejlimmen. Man er: 


hält hieraus, für diefe Unterfuchung genau genug, «39° 32’ 
(genauer 39°, 32°, 25%). Macht man alfo die Winfel ACD und 
A'CE gleich diefem gefundenen Werthe von 39° 32‘, und zieht 
die Durchmeifer DCD’, ECE/, wodurd auch die Winfel A’C D/ 
und ACE’ diefen Werth erhalten, fo ift von D bi8E und von D/ 
bis E/ das ftatifhe Moment der Kraft, dagegen von E bis D’ 
und von E’ bis D jenes der Laft das größere. Folglich wird, 
während die Warze den Bogen DE durdläuft, die mit ihr 
gleiche Sefhwindigfeit haltende Maſſe M immerfort befchleunigt ; 
dagegen, während die Warze den Bogen ED’ zurüdlegt, was 
nur auf Koften der bereitö befchleunigten und nach dem Geſetze der 
Zrägheit mit diefer erlangten Gefchwindigfeit fortgehen wollen» 
den Maſſe gefchehen kann, fortwährend verzögert. Da die 
nämlidyen beiden Perioden auch durch die Bogen D’/E’/ und 
E’D eintreten, fo findet für die Bewegung der Kurbel int bereits 
eingetretenen Beharrungsſtande Solgendes Statt: Bon A, wo 





*) Dan nennt, da aud im Punkte A’ diefe auf Umdrehung wirkffame 
Sraft=oift, die beiden Punkte A und A’ aus diefem Grunde die 
todten Punkte, 
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die Warze eine gewille Gefchwindigfeit 6 befigt, geht fie bis D, 
wo ihre Gefchwindigfeit am Peinften wird, immerfort langfa= 
mer; von da nimmt die Gefchwindigfeit zu, wird inB wieder 
gleich 3, und wächlt fort, bis fie in E am größten geworden; von 
da nimmt die Gefhwindigfeit wieder ab, ift in A’ glei B, und 
wird in D’ abermals, wie fie inD war, am fleinften; von D’/ 
wählt diefe Gefchwindigfeit (wird in B‘ wieder gleich 8) bis nad) 
E‘, in welchem Punkte fie, wie in E, wieder am größten if; 
von bier an endlich nimmt diefe Gefhwindigfeit fortwährend 
bis D ab, wobei die Warze durch den Anfangöpunft A wieder mit 
der anfänglichen Gefchwindigfeit ß durchgeht. 

8. Da die MaffeM, weldhe man fih auf den Kurbelfreis 
reduziert oder mit der Kurbelwarze verbunden denft, diefe erörterte 
Ungleihförmigfeit in der Gefhwindigfeit der Warze theilt, fo 
läßt ſich ſchon im Voraus vermuthen, daß diefe um fo gerins 
ger feyn dürfte, je größer die Maſſe M ifl. Um diefe legtere | 
jedoch für eine gewille gegebene Gleihförmigfeit in der Bewe— 
gung der Warze zu beflimmen, feyen c’/ und c“ dieinDundE 
Statt findende Fleinfte und größte Gefchwindigfeit der Warze, 
h’und h“ die zugehörigen Gefchwindigfeitöhöhen,, fo wie endlich 
a (= 39° 32‘) und a (—W. ACE = ı80 — a’ = 140° 28°) die 
diefen beiden Punften entfprechenden Werthe von a, fo hat man 
jufolge der obigen Gleichung 2) in Nr. 6: 
| M(h—h,)=rP(sinva—= ar) und M(hY—h,)= 


/ 2 
rP (sinv a⸗ — alt), 


folglih, wenn man von der letztern diefer beiden Gleichungen bie 
eritere abzieht: 


M(h“ —hY)=rP [sinv a” — sinv a — (a a], 


und endlich mit Berücfichtigung , daß sinva—=ı — cos.al, 

sinva'—ı — 008.(180—a')=ı-Fcos.a',cos.a=Y ı—sin.?a= 

Vi — (2) (Sleihung n), Nr.7)=0'77, a" =x—al, und 
au a Bog.39°32/ 1:38 


x Bog.180° Zrı4ı6 





= 0'439 ift: 
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waere Vo)" ) +1 ]=eüzıP 


woraus fofort M= ——— — ..(3 folgt. 


Aus diefer Gleichung oder — welche dazu dient, die 
mit dem Kurbelkreis zu verbindende Maſſe M zu beſtimmen, wenn 
deffen Halbmeffer r, die Kraft P, fo wie die größte und Fleinfte 
geftattete Gefhwindigfeit e und c‘ der Kurbelwarze (wodurch 

2 

auch hu — = . =) gegeben find, erficht man nun _ 
in der That, daß diefe Maffe um fo größer feyn muß, je wenis 
ger h“vonh‘ verfchieden, d.i. je gleichförmiger die Bewegung 
der Kurbel feyn fol. Für einen vollfommen gleihförmigen Gang 
der Kurbel müßte h’—h/, alfo h“—b’=o, und fonad) M=o0 
d.i, unendlich groß feyn, zum Beweis, daß ein ſolcher Gang hier: 
bei durchaus nicht zu erreichen ift. 

Bezeichnet man die Verhältnißzahl zwifchen dem Unterfchiede 
der größten und kleinſten Gefchwindigfeit ce’ — c’ zur mittlern 


6 
Geſchwindigkeit S? © durch m, fo iſt dieſe Zahl m =—— 
um fo fleiner, je gleichförmiger die Kurbelwarze fi bewegen 


fol, und es folgt ( wegen c’’ =c(ı+ +7) ce=c (\ 5), 


dr 
alfo —— und =). ‚ wo g=ı5'5 Fuß den Fallraum 








frei fallender Körper in der erften Sekunde bezeichnet, daher 
ce? — c!? c’.2m mc?’ mc? 
hu — bh} = —⸗ — np — ) wenn man 
46 48 28 3 
m und e flatt h“ und h’ in-die vorige Gleichung (3 bringen 
will, aud: 
0.42 r P>x<B3ı ı3rP 
en 
mc ınc 
wobei runde in Fußen audgedrüdt werden müjen, und M in 
derfelben Gewichtseinheit erhalten wird, in welcher P gegeben iſt. 
Wird z.B. mitteljt einer Dampfmafchine eine Kurbel, und 
mit diefer und einem beliebigen Fortpflanzungsſyſtem eine gewiſſe 
Anzahl von Spinnmaſchinen betrieben; fo kann man, der dabei 


M= 
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nothwendigen Gleichförmigfeit im Betrieb derfelben, m='/. 
fegen. : Sft nun 5. ©. die mittlere Geſchwindigkeit der Kurbel⸗ 
warze gleich 5 Fuß, der Halbmeſſer des Kurbelfreifes gleich ı8 Zoll, 
und die von Seite der Schubftange ausgeübte Fonftante Kraft 
(deren Wirfung man bei einer Länge diefer Stange von 10 Fuß 
und darüber, immerhin ald mit dem vertifalen Durchmeſſer fort» 
während parallel bleibend anfehen kann) P= 1000 Pfund :. fo 
findet man nach diefer Formel 4) M= 15600 Pfund ald diejenige 
Maffe, die zur Erzielung der hier geforderten Gleichförmigfeit 
mit dem Kurbelfreife verbunden werden müßte. Da ſich indejjen 
eine fo große Maffe nicht Teicht an dem Kurbelkreiſe anbringen 
läßt, fo bringt man mit der Kurbelwelle ein Schwungrad, und 
damit die nöthige, für M gleichgeltende Maife in Verbindung, 
welche, wie in dem Artifel Schwungrad näher erörtert wers 
den wird, in dem Maße Fleiner feyn darf, ald dad Quadrat 
des Halbmeſſers des Schwungrades größer, ald jened des Halb— 
meſſers des Kurbelfreifes ift. 

9. Betrachtet man jegt noch den all, in welchem die Kurs 
bel durch einen Arbeiter umgedreht wird, und nimmt zur größern 
Einfachheit auch hier wieder an, daß er den Kurbelgriff fortwäh: 
rend mit A A’ parallel, abwechfelnd vor ſich wegfchiebt und gegen 
ſich hinzieht; fo wird nach der auf ©. 524 Bd. Bangeführten Krafts 
formel, wenn man aus diefer indeffen den auf die Arbeitszeit ſich 


bjiependen Battor ausläßt, P=1 (2— .), wo k die mittlere 


Kraft des Arbeiterö, c feine mittlere Gefchwindigfeit und v die 
bei diefer Arbeit wirklich angewendete Gefchwindigfeit bezeichnen. 
Laͤßt man daher v für die wirflich Statt findende Gefchwindig: 
feit der Warze im Kurbelfreife gelten, fo iſt jene des Arbeiters 
nad) der Richtung ded Durchmeſſers A A’ fofort v sin.a (iſt naͤm⸗ 
lid Dd (Fig.20) ein fo fleiner Bogen, daß man ihn mit feis 
ner Sehne verwechfeln darf, ferner de perpendifulär auf DN, 
fo drückt Dd — v die Gefhwindigfeit im Vogen und De= 
Ddcos.dD e=vsin.a, jene.nach der Richtung DN aus), und es 
muß daher diefe.in der vorigen Formel ftattv gefeßt werden; da= 


dur wird nun die Kraft P=k (= — 





vsin.a 
* 


) ſelbſt veränders 
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li und für vesc von dem Winfel « auf eine folche Art abhäns 
gig, daß ihre Intenfität zunimmt, wenn der Hebeldarm CN 
abnimmt; es muß alfo auch ihre Wirfung durch den Halbfreid 
größer feyn, ald wenn P=k (wie im früheren Galle) kon— 
ftant wäre. | 

Seht nun die Kurbelwarzge um den unendlich Fleinen Weg 
Dd= rda weiter, fo befchreibt die Kraft Pden Weg Ddsin, a 
=rsin.ada, und ed ift daher die dadurch entitehende unendlich) 


Heine Wirkung dw=PXr sin.ada=rk (2 ir) > 
sin. ada, woraus man fofort nach den Kegeln der Sntegralrechs 
nung für die Wirfung der Kraft überhaupt w—rk [: sinva _ 
(«—sin.acos.a) |.. (5 findet. Da ferner wieder, wie oben 
in Nr. 4, w=0Ora die Wirfung der Laft ift, und für den Be: 
harrungsftand (Nr.5) w —= w’ feyn muß, wenn man a= ıB0’=x 
fest; fo erhält man für die Bedingungögleichung : 
’ 

‚u(4— -r)=rQr und daraus Q=4(2—- _ ...(T, 
wo v’ die in den Punften Aund A’ Statt findende FREE 
feit der Kurbelwarze bezeichnet. Da ferner ebenfalld wieder (wie 
in Rr.4) w—w/=M(h —h,) ift(woh, die zu v’ gehörige Ges 
ſchwindigkeitshöhe bezeichnet), fo erhält man bier ſtatt der obigen 
Sleihung 2) (in Nr. 6) die folgende: 

M(h—h,) = 
ru 2 sinva— — (<— sin. «cos. a) 41 

Um endlich auch hier die Stelle D zu beflimmen, in welcher das 

ftatifhe Moment der Kraft jenem der Laft gleich ift, hat man 


⸗ fl } 
ru (22) a (2-5) oder für v —v 
20 


= c auch 2 sin, — sin. ——0773237, und daraus 





sin.a== ı + 0'4762 oder sin, a=0'5232, wofür der geſuchte 
WinfelACD—=a=3ı° 33’ und Winfel ACE =ı180°— 31° 33’ — 
148° 27°, alfo dadurch die Punfte DundE beftimmt find, wo 
bier die Fleinfte und a Gefhwindigfeit der Kurbelwarze 
Statt findet. 
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10. Aus der obigen Gleichung r) folgt für we fofort 
Q=0o773k, während, wenn ed möglich wäre, die Kraftk (wie 
ed 3.8. beim Tummelbaum der Fall ift) beftändig nach der Tan⸗ 
gente wirken zu laſſen, wie es bei der LaftQ gefhieht, Ok 
wäre; eö findet alfo bei der Anwendung der Kurbel ein Kraftver: 
luft von (r— 773)k= 0'227 k, alfo beinahe von '/,k Statt. 
Aus diefem Grunde bringt man auch bei der Beſtimmung des 
flatifchen Moments der an der Kurbel wirkenden Kraft (oder 
an der Schubitange angehängten Laft) k die Länge r des Kurbel: 
fnieed in der Regel nur mit ?/,r in Rechnung. 

Im erften behandelten Falle, in welchem P als fonftant an⸗ 
genommen worden, ift diefer. Verluft noch größer, indem aus der 


Gleichung m) Nr.5, Q= - P=0:6366 P, alfo diefer Verluſt 


gleich 03634 P, oder über '/,P ift, fo daß man hier die Länge 
r der Kurbel nur mit ?/,r in Rechnung bringen darf. 

11. Um endlich noch jene Gefchwindigfeit v zu finden, bei 
welcher der an der Kurbel angeftellte Arbeiter (bei Vorausfegung 
der mittlern täglichen Arbeitözeit von z=t=8&t.) den — 


Effekt hervorbringt, hat man für dieſen Effekt E— 
(1,— u) (aus Sleidh.r) für v= u), und diefer wird am 


größten (wegen ==: (4-2.)= )fiev== 12730, 


oder nahe v—="'?/,,c, fo daß alfo Hier diefe vortheilhaftefte Ges 
fhwindigfeit die mittlere c um ®/,, oder nahe ?/, übertrifft. Iſt 
alfo für die übrigen Arbeiten die vortheilhaftefte Gefhwindigfeit 
des Arbeiters 2'/, Buß, fo ift fie e8 für die Kurbel bei 3 Fuß. 
Wird diefer für die vortheilhaftefte Gefchwindigfeit gefun« 


dene Werth Me in den vorigen Ausdrud von E fubftituirt, 
fo erhält man für den größten Effeft eined Arbeiter an der Kurs 
bel E= -— ke=o8ıkc, während diefer fonft, 3.8. beim Tra⸗ 
gen einer Fr oder beim Tummelbaum gleich ke ift; es geht alſo 
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„ felbft bei der vortheilhafteften Anwendung der Kurbel 0.19 oder 
nahe '/, des Effeftes verloren. 

12. Setzt man daher den Effeft oder das mecanifehe Mos 
ment eines fchwachen, mitteljtarfen oder fehr ftarfen Menfchen 
beziehungsweife gleich 40, 62'/, und 100 Pfund, fo wäre der 
Effeft an der Kurbel in diefen drei Fällen 32, 50 und 8o Pfund 
auf die Höhe von einem Fuß in einer Sefunde, oder dad Gewicht 
1920, 3000 und 4800 Pfund auf die Höhe von einem Fuß in 
einer Minute gehoben. Diefe Zahlen, obfchon fie um mehr als 
dad Doppelte von einander abweichen, ftimmen gleihwohl mit 
jenen aus genauen bei dem Betriebe der Kurbeln abgeleiteten Ers 
fahrungen und Beobachtungen überein; fo erhält Coulomb 
aus feinen Beobachtungen höchftend 1500 Pfund auf einen Fuß 
in einer Minute gehoben, während Chriftian aus den feini: 
gen.nahe 4550 Pfund auf diefe Höhe gehoben findet; er fegt in= 
deſſen hinzu, daß der Arbeiter fehr robujt, und an diefe Art von 
Arbeit fchon feit Fange gewöhnt war. Nah Perronet ift 
die auf einen Fuß Höhe in einer Minute gehobene Laft ungefähr 
3750, und nah Buchanan 2700 Pfund. Man fann alfo 
immerbin ald Mittelzapl für den Effeft oder das mechanifche Mos 
ment eineö wenigftend mittelftarfen Arbeiterd an der Kurbel bei 
einer täglichen Arbeitszeit von acht Stunden, die Laft von 30 
Zentner oder 3000 Pfund in einer Minute auf die Höhe von einen 
Buß gehoben gelten laffen, welche Wirfung gegen die gewöhnliche 
Leiftung eines Arbeiterd von 3750 Pfund einen Fuß in einer Mi— 
nute gehoben (3.8. am Zummelbaume) um ?/, Fleiner ift. 

4 Burg. 
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Der Gebrauch, den man von den Lampen macht, ift ein 
zweifacher: fie dienen nämlich; entweder zur Erhigung oder zur 
Beleuchtung. Hiernach richtet fich theild die Wahl des angewen— 
deten Brennjloffes, theils die Konjtruftion der Lampen in Betreff 
der Art und Stellung ihrer wefentlichen Theile. Nimmt man 
bierzuw noch die Anforderungen der Schönheit und Bequemlichfeit 
in den eingelnen Fällen des Gebrauches, fo find die Rückſichten 
gegeben, nach welchen die Einrichtung der Lampen hier betrach: 
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tet werden muß. Dabei fann nicht die Abficht feyn, Alle die ge⸗ 
ringen und häufig ganz unwefentlichen Abänderungen anzuführen, 
welche Wilfür und Mode begründen, und eben fo wenig eine 
Menge veralteter, auch wohl gar nie oder nur in einzelnen Faͤl⸗ 
len zur Ausführung gefommener Borfchläge. 

Was die Verfertigung der Lampen betrifft, fo ift fie ein 
Zweig der Blechwaaren » Fabrifation, und ihre Hülfsmittel has 
ben feine oder höchſt unbedeutende Eigenthümlichfeiten, fo daß in 
diefer Beziehung auf den Art. Bleharbeiten (Bd. IL) ver 
wiefen werden fann. 

Die bei Lampen angewendeten Brennftoffe find: 1) feſte 
und flüffige Settarten ; 2) Atherifche Ohle; 3) Weingeift; 4) Daͤm⸗ 
pfe brennbarer Flüffigfeiten; 5) brennbared Gas (Kohlenwaflers 
ftoffgad). 

Die feiten Bette, welche hier in Betrachtung fommen, find: 
Zalg, Schweinfett (Schmalz) und Wachs; die flüſſigen: Pflans 
zenöhle und Thran. Talg ift unter den erfteren, feiner Wohl- - 
feilheit wegen, am meiften gebräuchlich, gibt aber, unter den ger 
wöhnlichen Umfländen verbrannt , eine übelriehende und rau« 
chende, wenn gleich ftarf leuchtende Flamme; was auch mit 
dem Schweinefett der Fall if. Wachs dagegen, deſſen Slanıme 
zwar wenigftend eben fo ftarf Teuchtet, fteht zu hoch im Preife, 
und hat für die Anwendung in Lampen noch die unbequeme Eigen 
ſchaft der geringern Schmel;barfeit, wird daher nur felten, 5.8. 
manchmal in den Lampen zum Sfasblafen (der Reinlichfeit wegen) 
gebraucht. Unter den Pflanzenöhlen iſt Rüböhl das gewöhnlichite 
Brennöhl; Dlivenöhl u.a. find viel weniger im Gebraud. Thran 
kann nur dort Anwendung finden, wo man des geringen Preis: 
ſes halber fi den üblen Geruch gefallen läßt. — Die Fett 
arten (das Wachs mit eingefchloffen) weichen in ihrer‘ chemifchen 
Zufammenfegung Außerft wenig von einander ab, und entwi- 
deln zugleich beim Verbrennen, der Erfahrung nad), alle eine 
gleih große Menge Wärme (f. Art. Brennftoffe, Bd. II. 
S. ı01). Es fann daher mit Sicherheit angenommen werden, 
daß fie auch alle (im reinen Zuftande) einer gleich ftarfen Lichtent⸗ 
wicelung durch das Verbrennen fähig find, d. h. daß ihre Leucht⸗ 
fraft gleich groß ijt; allein in der Anwendung ift die Art des Vers 

‚ Tehnol. Encytlop. IX. Bd. | 9 
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brennend fo vielen Abänderungen, und bald ftörenden, bald be» 
günftigenden Einflüffen unterworfen, daß gleiche Gewichtmen- 
gen eines und deffelben Fettes, und alfo eben fowohl verfchies 
dener Fettarten, nicht unter allen Umftänden eine gleich ftarfe 
Leuchtkraft wirklich entwiceln. Die Reinheit der Materialien, 
die Größe der Flamme, der mehr oder minder vollfommene Luft⸗ 
zutritt zu derſelben, und mehrere andere, fpäter zu eroͤrternde 
Verhältniffe find hier von Wirkung. Wenn man die Licht- 
menge (dad Produft aus der Licht ſtaͤrke und der Dauer des 
Verbrennens) von einem beflimmten Gewichte raffinirten Ruͤb⸗ 
hls, in den beften Lampen verbrannt, — 100 fept, fo beträgt 
diefelbe von einen gleichen Gewichte Talgferzen 42 bid 49, Wachs- 
ferzen 66; wovon der Grund hauptfächlic darin liegt, daß in 
der Kerzenflamme ein großer Theil des Brennfloffes unver— 
brannt oder wenigftens im Zuftande unvollftändiger Zerfegung 
(folglich jedenfalls ohne die größte mögliche Lichterzeugung) ver⸗ 
flüchtigt wird. Gleiches findet Statt hinſichtlich der oͤhl· Lampen 
von unvollkommener Einrichtung, in welchen oft ebenfalls weni⸗ 
ger als die Haͤlfte des aus dem Hhle zu erhaltenden Lichtes ges 
wonnen wird, 

Die ätherifchen Ople find faft ohne Ausnahme zu theuer als 
Beleuchtungs » Material; einige der wohlfeilften unter denfelben 
find indeflen in einzelnen Fällen zu diefem Zwede angewendet 
worden: fo das Berg: oder Steinöhl (f. Jahrbücher des poly⸗ 
technifchen Inftituts in Wien, IL. 335, V. ı), und das demfels 
ben ähnliche gelbgefärbte Steinkohlentheeröhl, weldyes bei der 
Deftillation des Steinkohlentheers (nicht von allen Sorten deijel- 
ben in gleicher Menge) in der Vorlage erhalten wird. Die äthes 
sifhen Ohle überhaupt bedürfen eines ftarfen Luftzuges, um 
ohne Nauch zu verbrennen, leuchten aber dann fehr ftarf. 
Auch hat man gefunden, daß ein Strahl von Waflerdampf in die 
Slamme geleitet, den Rauch wegnimmt, und Hihe— wie Lichts 
entwicfelung verftärft; ohne Zweifel auf eben die Art, wie dad 
Benetzen der Kohlen in einem Schmiedefeuer die Lebhaftigfeit des 
Verbrennens befördert; nämlich durch Zerfegung des Waſſers 
in feine Beftandtheile, Wailerftoff und Sauerftoff, von welchen 
der Iegtere am fich dad Verbrennen unterhält, der erjlere aber 
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felbft brennbar.ift, und den fonit im Rauche abgefchiedenen Koh 
Ienfloff in leicht verbrennliches Kohlenwaſſerſtoffgas verwandelt. 

Die Flamme des Weingeifted gibt zwar eine bedeutende 
Hitze, aber fehr wenig Licht, fo daß diefelbe z.B. im Sonnenfcheine 
faum zu fehen iſt. Aus diefem Grunde kann diefe Slüffigfeit nur 
zu folhen Lampen gebraucht werden, deren Zwed die Hervors 
bringung von Hitze ift, nicht aber zur Beleuchtung. Die Anwens 
dung derfelben wird überdieß durch den hohen Preis befchränft. 
Der reine Weingeift (Alfohol) kann mit ziemlich viel Waſſer ges 
miſcht ſeyn, ohne feine Brennbarfeit zu verlieren; jedoch ijt die 
jweetmäßigite Stärfe des Brennfpiritus jene, wobei er ein ſpezi— 
fihes Gewicht von 0.860 bis 0.865 befist, und etwa do Maß 
prozent waſſerfreien Alfohols enthält (Bo Grad am Zralles’fhen 
Afoholometer). Solcher Spiritus entwicdelt beim Verbrennen 
etwa zwei Drittel der Hipe, welche Bett gibt. Schwächerer, 
d.H. mehr Waller haltender Weingeift, gibt nicht hinreichende 
Hitze, ftärferer fomme zu theuer, und bildet eine etwas rußende 
dlamme. 

Bei den Lampen, in welchen ein Fett oder ein aͤtheriſches 
ÖHl, oder Weingeift das Brennmaterial ift, gefchieht die Ver— 
brennung in der Weife, daß fortwährend kleine (meiftentheils in 
einem Dochte aufgefogene) Theile brennbaren Stoffes durd) die 
Flamme erhigt, in Dampf verwandelt und chemifch gerfegt wer⸗ 
den, wodurd brennbare Gasarten (Waſſerſtoffgas, gemeines 
und öhlbildendes Kohlenwaſſerſtoffgas, nebit mehr oder weniger 
Kohlenorydgas) erzeugt werden, deren WVerbindung mit dem 
Bauerftoffe der Luft die Flamme hervorbringt. Es haben alfo 
bier in der Flamme drei auf einander folgende Vorgänge Statt: 
die VBerdampfung (welde beiden Fettarten und ätherifchen 
Ohlen ſchon mit theilweifer chemifcher Zerfegung verbunden ift, 
beim Weingeiſte dagegen nicht); die völlige Zerfegung der 
Dämpfe in brennbare Gasarten; die Verbrennung diefer 
leptern. Es ift aber eben fowohl ausführbar, das Brennmaterial 
(vorausgefegt, daß es flüchtiger Natur ifl) fchon vorher in Dampf 
zu verwandeln, und diefen dann zu entzünden, wobei alfo nur 
die zwei fepten der vorhin genannten Prozeffe in der Flamme 
vorgeben. Der Docht wird hierbei unnöthig, oder dient wenig« 
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ftend nicht mehr, um die brennbare Slüffigfeit als ſolche bis in 
die Flamme durch Auffaugen Hinzuführen. Bei einer zweckmäßi⸗ 
gen Anordnung kann übrigens die leuchtende Flamme felbft, ohne 
Hülfe einer befondern Heigung, die Verdampfung im erforderlichen 
Maße bewirken. Die ift das Prinzip der Dampflampen, 
in weldhen nach dem Obigen verfchiedene leicht verdampfbare 
Slüffigfeiten verbrannt werden Fönnten, bei denen man aber aus⸗ 
fchließlih ein Gemifh von flarfem (goprozentigem) Weingeifte 
und reftifijirtem ZTerpentinöhle anwendet. Schon bei mäßiger 
Hitze entwidelt diefed eine entfprechende Menge Weingeiftdanpf, 
der einen gewiſſen Theil Terpentinöhl in Dampfgeftalt mitreißt, 
und beim Austritte aus der Brennöffnung (dem Brenner) entzün— 
det eine blendendweiße Flamme gibt. Uneigentlih wird daher 
die Lampe Spiritus-Gaslampe genannt. Die bezeichnete 
Miſchung ift darum vor anderen zwedmäßig, weil fie durch den 
Weingeiſt hinreichend leicht verdampfbar wird, und dad Terpen⸗ 
tinöhl der Flamme die nöthige Leuchtfraft verleiht, welche der 
verbrennende Weingeift für fich nicht befigt. — Der Vorſchlag, 
Zerpentinöhldampf mit Wailerdampf gemengt durch Lampen zu 
verbrennen, fcheint bis jegt feinen erheblichen Eingang gefunden 
zu haben (vergl. Bd. VI. ©. 479). 

Wenn in der Dampflampe dem Brenner der fchon gebil- 
dete Dampf einer entzündlichen Flüffigfeit zugeführt wird, fo kann 
man endlich noch einen Schritt weiter gehen, und durch eine vors 
bereitende Erhigung brennbare Materialien bis zu dem Grade ches 
miſch zerfeßen, daß fie fo viel möglidy nur brennbare Gas ar— 
ten (Wajlerftoffgad und deifen Verbindungen mit Kohlenitoff) 
ohne oder mit wenig Dampf entwideln, die dann beim Außtritte 
aus Dffnungen entzündet werden, und mit Flamme verbrennen. 
Hierauf gründet fih die Gasbeleuchtung, wovon in einem 
eigenen Artifel (Bd. VI. S. 396) gehandelt wird. 

Die Hauptbedingungen bei einer jeden Lampe find: 1) Größte 
mögliche und gleichförmige Licht. und Wärme-Entwicelung. weldye 
von volljtändiger und in gleicher ©tärfe fortdauernder Verbren⸗ 
nung eines viel Licht oder Wärme erzeugenden Materiald abhängt: 
2) möglichft zweckmaͤßige Benugung des entwidelten Lichtes oder 
der entwidelten Hitze zu dem jedes Mal vorliegenden Zwede, 
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Die Erfüllung der zuerſt genannten Forderung ſetzt voraus: a) 
Wahl eines reinen und guten Brennmateriald (daher 5.8. raffis 
nirtes Ohl dem rohen oder bloß abgelagerten vorzuziehen ift; b) 
fo viel möglich gleihmäßige Zuführung deifelben zur Flamme; c) 
gehörig ftarfe Erhihung an der Stelle, wo die Verbrennung vor 
fi gebt; und gehörigen, weder zu ſchwachen (ju wenig Sauer: 
ftoff zuführenden), noch zu ftarfen (die Flamme abfühlenden) Luft: 
zutritt: wodurch der Vorgang ein reiner Verbrennungsprozeß 
wird, ungemifcht mit den Erfcheinungen der trodenen Deftilla- 
tion, nämlih Rauch und üblem Geruch. — In Hinfiht der 
zweiten Bedingung fommt Alles auf angemejfene Größe und Ge— 
ftalt der Lampe und ſolcher Nebenapparate an, welche man damit 
verbindet, um Licht oder Hige nad den Forderungen des befon» 
dern Falles nutzbringend zu machen. 

Bei allen Lampen, in welchen das Brennmaterial mit fei« 
ner unveränderten urſprünglichen VBefchaffenheit der Flamme zus 
geführt wird, um in derfelben die dad Verbrennen vorbereitende 
Berdampfung und Zerfegung zu erleiden, it eine Vorrichtung 
nöthig, um diefe Zuführung zu bewerfftelligen., Hierzu dient in 
der Regel ein von Baumwolle verfertigter Docht, der mittelft 
feiner feinen haarröhrchenartigen Zwifchenräume die Flüſſigkeit 
aus einem etwas tiefer unten befindlichen Vorrathe auffaugt. Bei 
dem Gebrauche der feiten Zettarten und des Wachfes muß diefem 
Auffaugen,, wenigitend in der Nähe ded Dochtes, ein durch die 
Wärme der Flamme felbit bewirftes Schmelzen des Brennmate- 
rials vorangehen. In gewillen Fällen kann der Dodt, wie 
weiterhin angegeben wird, durch ein einfaches enges Röhrchen 
aus Glas erfegt werden; und die ätherifchen Ohle Fönnen felbit 
in einem Rohre von größerem Durchmeifer auf ihrer Oberfläche 
ohne Zwifchenmittel entzündet werden. 

Die allgemeine Befchaffenheit und die Verfchiedenartigfeit 
der Lampendochte, fo wie deren Verfertigung, iſt im Artikel 
Dochte (Bd. IV. S. ı36) befchrieben; es ift alfo nur nöthig, 
in dad Gedächtniß zu rufen, daß man drei wefentlich verfchiedene 
Arten derfelben unterfcheidet: 1) folche aus einer Anzahl parallel 
liegender oder ſchwach zufammen gedrehter Fäden (man kaun fie 
Büfheldodhte nennen); 2) platte oder flache Cbandför- 
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mig gewebte); 3) runde oder hohle (röhrenartig, ſchlauch⸗ 
förmig gewebte), die ter gewöhnlichen, aber nicht ganz fichern 
Annahme nad) zuerft von Ami Argand aus Genf 1783 oder 


1786 angewendet wurden. Bei den erften zwei Arten findet der , 


zum Brennen nöthige Quftzutritt nur auf der äußern Oberfläche 
der Flamme Statt, in deren innerem Raume daher feine Ver— 
brennung, fondern nur die Verdampfung und theilweife Zerfes 
gung des Brennftoffes vor ſich geht. Die unvermeidliche Folge 
hiervon ift eine unvollitändige Entwidelung der Leucht- und 
Heipfraft. Büfcheldochte haben diefen Fehler in defto geringerem 
Grade, je dünner fie find; die bandförmigen Dochte find denſel⸗ 
ben weſentlich vorzugiehen, weil fie eine breite und dünne Flamme 
geben, mit der fich die Luft eher auch bis in das Innere hinein 
vermengen kann. ine gleiche Anzahl gleich dicker Fäden entwis 
deln daher, unter einerlei Umftänden ald Docht gebraudht, ein 
viel ftärfered und weißeres Licht, wenn fie bandartig neben eins 
_ ander gelegt, ald wenn fie zu einem Büfchel zufammengehäuft 
find. Mau tränft die flachen Dochte, um ihnen Steifheit zu ges 
ben, meiftentheild mit Wachs, welches das Auffaugen des Oh: 
les darum nicht hindert, weil ed zunächft unterhalb der Flamme, 
durch deren Wärme, hinreichend weit ſchmilzt, vorausgefegt, daß 
das Ohlniveau nicht zu tief unter, der Flamme fteht, was aud) 
fhon (nach den unten Anzuführendeu) aus andern Gründen fhäds 
lic) wäre. Da jedoch die bandartige Anordnung der Docdhtfäden, 
wenn legtere in etwas großer Anzahl vorhanden find, dem Dochte 
eine beträchtliche Ausdehnung in die Breite gibt, welche meiftend 
dem Zwede nicht angemeifen feyn würde; fo ift ed fchon aus 
diefem Grunde vortheilhafter, den Docht röhrenförmig zu machen, 
in welcher Geftalt man ihn als ein in der Kreißlinie zuſammen— 
gebogened Band denken fann, wie denn auch öfters in der That 
fo gebogene flahe Dochte ftatt hohler gebraucht werden. Der 
hohle Docht hat überdieß das Eigenthümliche, daß in feinem Ins 
nern die dDurchziehende Luft beifer zufammen gehalten und gegen 
die Flamme hingedrängt wird, wodurd die Lebhaftigfeit und. 
Volljtändigfeit der Verbrennung, und alfo die Lichtftärke nebft 
der Hige»Entwicelung gewinnt, Da bei den hohlen Dochten 
ſowohl Außerlich rings um die Flamme, ald im Innern derfelben, 
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durch den zylindrifchen Raum des Dochtes, die Zugluft aufiteigt, 
fo werden die Lampen mit hohlem Dochte auch Lampen mit do p⸗ 
peltem Luftzuge genannt. Das Prinzip der hohlen Dochte 
kann in folchen Fällen, wo eine befonderd große Lichtitärfe erfor: 
derlih ift, dadurch eine noch verbejlerte Anwendung erhalten, 
daß man zwei oder mehrere ſolche Dochte von verfchiedenem Durchs 
mejler mit einander fonzentrifch anbringt, wobei zwifchen je zwei 
benachbarten Dochten ein ringförmiger Raum zum Durchzuge der 
Luft offen bleibt. Arago und Fresnel haben eine ſolche Kons 
fruftion bei Leuchtthürmen empfohlen; fie könnte aber auch bei 
Erleuchtung großer Räume, z. ®. der Schaufpielhäufer, von 
Nugen feyn. Wenn, wie ed manchmal gefchieht, ein flacher 
Docht zur Form eines Halbfreifes oder noch Fleinern Kreisabs 
fhnittes gebogen angewendet wird, fo heißt er ein halbrun— 
der Docht, und hat dann vor dem eigentlich flachen feinen ans 
dern Vorzug, ald die Konzentration der Flamme auf eine Fleinere 
Breitenausdehnung. 

Der Beſtandtheil der Lampe, welcher unmittelbar den Docht 
fo enthält, daß jederzeit eben nur deffen Ende, auf eine zum gus 
ten Brennen gwecdmäßige Länge, bervorragt, heiß die Dille 
oder der Brenner. Verbunden ift damit ſehr gewöhnlich ein 
mechanifcher Apparat, um den Docht heraus zu bewegen oder zu: 
rüd;uziehen, ohne ihn felbit anzufafen (die Winde). Ein ans 
derer wefentliher Theil jeder Lampe ift der Behälter für das 
Brennmaterial, Form und Größe deffelben find im Allgemeinen 
ziemlich willfürlih, und richten fich nur nach den Anforderungen 
der Zierlichfeit und Bequemlichkeit; nicht fo die Stellung des 
Behälters in Bezug auf die Flamme, in welcher Hinficht die Lam— 
pen in drei Klaſſen zerfallen, je nachdem der Behälter a) in glei- 
her Höhe mit der Flamme, oder b) höher als die Flamme, oder 
endlich c) unter derfelben, angebracht ift. 


A. Lampen zur Erhitzung. 

Im Grunde fann jede Lampe zum Erhigen angewendet ers 
den. Indeſſen machen die Fälle, wo dieß die haupiſächliche oder 
ausſchließliche Beſtimmung ift, oft befondere Bedingungen hin« 
ſichtlich der bequemſten und wirffamften Benugung der Flamme 
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nöthig; und dagegen fallen andere Erforderniffe, die bei dem 
Beleuchtungslampen wefentlich find, hier weg. 

Man bedient fi) der Lampen als Erhigungdmittel in den 
Haudhaltungen (bei Kaffeemafchinen zc.), in den Gewerben (zum 
Löthen, Slasblafen), in chemiſchen Laboratorien zum Erhigen 
Heiner Schalen, Tiegel ꝛc., bei dem Gebrauche des Löthrohres. 
Weingeiftlampen haben in diefen Fällen, der Neinlichfeit halber, 
meiftend den Vorzug vor den Ohllampen, welche legteren man 
(fo wie Zalglampen) nur da anwendet, wo (wie z. B. in dem 
Werfflätten) die Wohlfeilheit eine wefentliche Bedingung ift, oder 
höhere Higegrade erzeugt werden follen, welche mittelft Weingeift 
nur unter befonderen Veranftaltungen zu erzielen find. Saft ohne 
Ausnahme liegt das Ohl: oder Weingeiftgefäß in gleicher Höhe 
‚ mit der Slamme, 

Die einfachſte Form, welche einer Lampe diefer Art, und 
auch überhaupt, gegeben werden kann, ift die, daß man in ein 
beliebiges Gefäß mit ziemlich engem Halfe einen Büſcheldocht 
einfchiebt, nachdem daifelbe mit Ohl oder Weingeift gefüllt ift. 
Die naͤchſte Verbefferung befteht darin, den Docht durch ein mes 
tallenes Rohr zu ziehen, welches mit Spielraum in den Hals des 
Gefaͤßes eingehängt wird: dadurch erreicht man, daß der Hals 
(wenn das Gefäß etwa von Glas ift) gegen Schaden durch die 
Hitze gefichert wird, und die Füllung der Lampe weit bequemer 
gefhehen Fann. - 

Big. 10, Taf. ı88 *) zeigt eine von Meflingblech gemachte 
(in allen Zugen mit Schlagloth gelöthete) Weingeiftlampe, wie 
fie für Laboratorien und zum Unterfegen unter Kaffeemafchinen 
üblich ift. Zür den Tegtgenannten Zwed macht man nur den 
Hald aa viel niedriger, weil der Raum, in welchen die Lampe 
geitellt wird, in der Höhe befchränkt iſt. Die Dille befteht aus 
einem zylindrifchen, - oben und unten offenen Rohre c, und aus 
einer daran feftgelötheten Freisrunden Scheibe b, welche in einem 
Meinen eingedrehten Salze der Halsmündung aufruht, fo daß fie 
nicht feitwärts fich verfchieben, jedoch leicht aufgehoben werden 





*) Die meiften der zum gegenwärtigen Artitel gehörigen Zeichnungen 
find im dritten Theile der wirklichen Größe gemacht. 
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fann (legtered, wenn man Spiritus eingießt). Dad Rohre ents 
hält mehrere feitwärtd angebrachte Löcher, durch welche der Zus 
tritt ded Spiritus zum Dochte erleichtert wird. Die Kappe oder 
der Dedeld ift beftimmt, über den Hald a aufgefchoben zu wers 
den, wenn man die Lampe nicht mehr gebrauht. Sie erliſcht 
dadurch ohne weiteres, und muß während des Nichtgebraudyes 
ftetö auf diefe Weife verfchloffen bleiben. Läßt man eine Spiri- 
tuslampe offen ftehen, fo verdunitet der Spiritus durch den Docht, 
und man erleidet alfo nicht nur einen auf die Länge Foftfpieligen 
Verluſt, fondern findet auch, daf der hesvorragende Theil des 
Dochtes durch dad aud dem Spiritus zurücgebliebene Wafler 
feucht wird, und fich in diefem Zuftande fchwer entzünden läßt. — 
Die Lampe Fig. ı iſt (bid auf die meilingene Dille) gang von lab, 
übrigens der eben befchriebenen gleich. Sie gewährt die Bequem 
lihfeit, daß man jederzeit den darin befindlichen Spiritus » Vors 
rath fehen fann. Der etwas Fonifche Hals ift äußerlich mattger 
ſchliffen, eben fo der (punftirt angegebene) Dedel inwendig ; wo» 
durch eine luftdichte Verſchließung erreicht wird. 

Lampen zu chemifchem Gebrauche werden oft auf einem Sta— 
tiv angebracht, um mit mehr Bequemlichkeit die zu erhigenden 
‘ Gefäße auffegen zu können. Man wendet in folhen Fällen Spi⸗ 
ritus oder Ohl (doch erftern häufiger) ald Brennmaterial an, und 
bedient fich eines flachen oder eines hohlen runden Dochted. Zwei 
hierher gehörige Lampen find in den Fig. 18 bis 24 (Taf. ı88) ab- 
gebildet. Fig. 22 zeigt eine Lampe mit flahem Dochte im Aufs 
riſſe, Big. 23 diefelbe im Grundriffe. Das Stativ befteht aus 
einem runden mejlingenen Stabe a, und einem freuzförmigen 
Buße b. Auf erfterem ſteckt mittelft eines zylindrifchen Rohres c 
die Lampe e, fo daß fie fi) fowohl auf und abfchieben, als rings 
herum drehen, und in jeder Stellung durch die Drudfchraube d 
befeftigen läßt. Sie ift vonladirtem Meffingblech oder Weißblech, 
und hat, um bequeme äußere Form mit großem Rauminhalte zu 
verbinden, die Geftalt eines horizontal liegenden abgeftugten Kes 
geld. Bei f ift ein kurzer meflingener Hals angebracht, in wel 
hem eine Dille mit laͤnglich vieredigem Rohre (f. Fig. 24) für 
den bandförmigen Docht ftedt. Lesterer wird, wie bei Fig. 10 
und nı, nad) Bedürfniß mit der Hand herausgezogen. Ein Flei: 
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ned Loc) 2 in der Scheibe ber Dille laͤßt die Luft bei der allmaͤli⸗ 
chen Verminderung des Ohles oder Weingeifted eintreten. Ing 
(Big. 22) ift der abgenommene, durch Auffchrauben zu befeftigende 
Dedel gezeichnet. Zum Aufjegen Kleiner Ziegel, Schälchen und 
dergl., welche durch die Lampe erhigt werden follen, dient der 
eiferne dreiedige Rahmen h, welcher mittelft feines Stieles in die 
Schraubzange i eingeflemmt wird, und fich in jede erforderliche 
Lage bringen läßt, da die Zange, in derfelben Art, wie die 
Lampe, auf dem Stabe a beweglich ift. Aus Fig. 23 erfieht man, 
daß zwei Seiten des Dreiedfeöh mit Löchern verfehen find, welche 
paarweife einander in folcher Richtung gegenüber jtehen, daß die 
durch je zwei Löcher zu ziehende Linie eine Parallele zur dritten 
Seite deöd Dreiecks ift. Zu vier Löcherpaaren, weldye vorhanden 
find, gehören vier Eifendrähte von entfprechend verfchiedener 
Länge, deren Enden in Form eines furzen rechtwinfeligen Hafens 
umgebogen find, fo daß die Drähte, wenn man fie.in ihre Lös 
cher einſteckt, flach auf dem Rahmen h liegen. Man fann nun 
nach Erforderniß die Offnung von h in einem beliebigen Grade 
abtheilen oder verfleinern, indem man einen Furgen oder langen 
Draht einftedt, wodurd cd möglich wird, aud) ſolche Gefaͤß⸗ 
chen aufzuſetzen, für welche die ganze dreieckige Offnung zu 
groß iſt. 

Fig. ı8 zeigt den Aufriß einer Epirituslampe mit hohlem 
Dochte oder doppeltem Luftzuge, nebft Stativ; Fig. 19 die Lampe 
allein im Aufriffe von der entgegengefegten Seite; Fig. 20 dies 
felbe im Grundriffe. Sie ift ganz von Meiling verfertigt. Der 
‘ Spirituöbehälter b, welcher die Geftalt eines zirfelrunden Ringes 
von quadratifchem Querſchnitte befigt, ift beia mit einer Offnung 
zum Einfüllen verfehen. Die Dille befteht aus zwei gleich lan 
gen, in einander fledenden Blechröhren, von welchen die äußere, 
u, die innere, c, in einem Abflande umgibt, welcher durch den 
fhraffirten ringförmigen Raum’ in Fig. 20 ausdgedrüdt wird. 
Diefer Raum ift unten gefchloffen, oben aber (wo er in gleicher 
Höhe mit der obern Fläche von b fteht) offen, und enthält den 
Docht. Die Röhre e ift an beiden Enden offen, weil durch fie 
der Luftzug in dad Innere der Flamme gelangen muß. An einer 
Stelle feines Umkreiſes ift der Behälter e durch eine parallelepi« 
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pediſche Kammer w (Fig. 20) unterbrochen, welche die ganze 
Höhe der Dille hat, und die man fich in Fig. »9 fo geöffnet oder 
weggenommen denfen muß, daß die darin befindliche Dochtwinde. 
fihtbar wird. Diefe Kammer reicht bis an die Dille hin, und 
hängt mit dem erwähnten ringförmigen Raume, worin der 
Docht feinen Pla hat, zuſammen, fteht aber mit dem Behaͤl⸗ 
terb in feiner unmittelbaren Kommunikation. ‚Vielmehr fließt 
der Weingeijt dem Dochte bloß durch das fchräge Rohr g zu, und 
gelangt erft aus der. Dille audy in die Höhlung von w. Die 
Winde zum Heben und Senken ded Dochtes beiteht aus einer 
fenfrechten Zahnftange f, und aus einem in diefelbe eingreifenden 
©etriebe, welches legtere an einem gerändelten Kopfe e umge: 
dreht wird, und in einer oben auf dem Behälter b feitgelötheten 
Hülſe feinen Plab behauptet, während die Zahnftange auf und 
ab fteigt. Legtere ijt, wie Fig. 2ı angibt, mit einem borizonta« 
len Arme verfehen, und trägt an deffen Ende einen Ring z, wel« 
cher fich in dem Dochtraume der Dille befindet. Ein zweiter Ring, 
d; ift über z aufgefchoben, und zwifchen beiden wird das untere 
Ende des Dochted eingeflemmt , der mithin den Bewegungen der 
Zahnftange folgen muß. Big. ı9 zeigt die Zahnftange in ihrer 
tiefften Stellung, welche fie einnimmt, wenn z. B. ein neuer 
Docht eingefegt ift, der noch die volle Länge der Dille hat. Iſt 
durch allmähliche Erhebung, in Folge der Verzehrung ded Doch⸗ 
tes, die Stange auf ihren höchſten Standpunkt gefommen, fo 
tritt der Ring d aus der obern Öffnung der Dille, und es faun 
ein frifcher Docht befeftigt werden. Um den Luftzug außen um 
die Flamme her zu verftärfen, und die Hige fo viel möglich nad 
oben zu leiten, wird eine Art Schornftein 1 aufgefept, nämlid) 
ein kurzes und weites Rohr von Eifenbledy, welches unten mit 
feinem Hafen m in eine Hülfe oder Klammer auf dem inneren 
Umfreife des Behälters b geftedt, folglich jederzeit leicht abge: 
nommen werden fann. axv in ig. ı8 ilt eine gebogene Glas—⸗ 
röhre, die mit dem einen Schenkel durch einen Kork bid auf den 
Boden des Behälterd b, mit der Biegung unter x etwas tiefer, 
als jener Boden hinabgeht, und am dritten, aufwärts gebogenen 
Schenkel x v in einen. darauf angeblafenen Trichter endigt. 
Durch diefe Röhre wird der Spiritus eingegoffen , dejlen Stand 
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in dem Schenfelx die Höhe deffelben in der Lampe erfennen laͤßt, 
und alfo anzeigt, wann von Neuem aufgegoffen werden muß. — 
Die Art, wie die Lampe zum Gebrauche aufgeftellt wird, fieht 
man aus Fig. ıd. Hier ift 00 ein vierediges Bretchen, in wels 
chem ein runder meflingener Stab pq mittelft einer Schrauben= 
mutter befeftigt ift; ki ein vierfantiger Arm, der durch die vier⸗ 
eigen Hülfen tt unter der Lampe geht, fo daß die legtere auf 
ihm beliebig näher nach k oder nach i hin verfchoben werden fann. 
Die Befeftigung ded Armed auf dem fenfrechten Stabe ift über 
einftimmend mit jener der Lampe e in Fig. 22. Auf dem Bret— 
chen o iſt ein Porzellan: Napfn eingelaffen, in welchem der etwa 
vergoffene Spiritus aufgefangen wird, um die Reinlichfeit zu be= 
fördern. Die Schraubzange ry ift wie i in Fig. 22, und wird 
gebraucht, um einen Ring s an feinem Stiele feftzuhalten. Man 
gebraucht mehrere ſolche Ringe von verfchiedenem Durchmeſſer, 
um größere und kleinere Gefäße darein zu ſtellen. 

Zu Arbeiten mit dem Löthrohre (f. Art. Löthen) fann jede 
einfache Ohl- oder Talglampe gebraucht werden. Bei Glasblä- 
fern und für gewiſſe Fälle auch in chemifchen Laboratorien ift es 
üblich, eine foldhe, etwas große Lampe durch den mittelft eines 
Blasbalges Hervorgebrachten Wind anzublafen, fowohl um die 
Flamme in eine dem Gebrauche angemeijene Richtung zu Ienfen, 
ald auch (und zwar vorzüglich) um Luft in das fonft nicht bren= 
nende Innere der Flamme zu bringen, mithin die Entwidelung 
der Hitze zu verflärfen. Die gewöhnliche Einrichtung zu diefem 
Zwecke, welche im Art. Gladblafen (Bd. VII. ©. 2—4) be» 
ſchrieben und auf Taf. 115, Fig.6,7 abgebildet it, it unvolls 
kommen, weil fie ſtets Rauch entwicelt, und die gehörige Vor— 
richtung und Regulirung des Dochtes zur Erhaltung eines zweck⸗ 
mäßigen. Flammenſtrahls Schwierigkeiten hat. Neuerlic bat 
Peclet in Paris eine wefentliche Verbeſſerung der Blas— 
lampe erfunden, durch die jene Nachtheile vermieden werden, 
und weldye zugleih den für die Bequemlichkeit fehr wichtigen 
Vortheil darbietet, daß die Richtung der angeblafenen Flamme 
nicht beinahe horizontal, fondern völlig vertifal it. Man kann, 
wegen dieſes Tegtern Umftandes, die zu bearbeitenden Gegen 
fände leichter und ficherer regieren, und fieht in jedem Augenblide 
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völlig genau den Fortgang der Arbeit, weil nicht wie fonft die 
Lampe zwifchen der arbeitenden Perfon und der Blamme fich 
befindet. 

Diefer Apparat befteht aus einem vertifalen, oben offenen, 
unten geſchloſſenen Zylinder, welcher aus einem ſeitwaͤrts befind⸗ 
lichen Öhlbehälter ſtets bis zu einer unveraͤnderlichen Höhe mit 
Ohl gefüllt erhalten wird; in diefem Zylinder befinden fih (um 
einen hinreichend ftarfen Slammenförper zu erzeugen) fünf oder 
ſechs konzentriſche hohle Dochte, welche ohne Zwifchenraum in 
einander fteden, und gemeinfhaftlid durch eine aus Zahnftange 
und Getrieb beftehende Winde gehoben oder herabgelailen werden 
können. In der fenfrechten Linie, welche die Achfe des Zylinders 
und des Dochtes ift, fteht dad meflingene, oben mit einer Meinen 
Dffnung verfehene Rohre oder Mundſtück, durch welches die in 
dem Blasbalge zufammengedrücte Luft ausftrömt. Diefer Lufts 
firom theilt feine Bewegung feitwärts der ihn umgebenden Luft 
mit; e8 erzeugt fich fo ein luftverdünnter Raum in dem Innern 
des hohlen Dochtes, fo weit diefer über das hl bervorragt, und 
die eindringende äußere Luft treibt die Flamme in diefen Raum, 
von wo diefelbe fich mittelft des Windftoßes zu einem vertifalen, 
rauchfreien und große Hige gebenden Kegel erhebt. Die Stärfe 
diefes Flammenkegels wird fehr leicht dur) Erhöhung oder Herabs 
Iaffung des Dochtes regulirt. Da das Ähl in dem Zylinder feinen 
Stand immer unverändert behält, fo verfohlt fich der Docht wenig, 
und indem die ganze Flamme in dem fegelförmigen Strahle fich 
vereinigt, erhält man eine größere nugbare Wirfung, als bei glei» 
chem Ohlverbrauhe in den bisher gewöhnlichen Blaslampen. 
Auch der Umftand, daß man bei Unterbrechung der Arbeit die 
Slamme durch Senfung ded Dochtes fo fehr verfleinern fann, 
als es ohne Werlöfchen derfelben nur möglich ift, trägt zur Ohl⸗ 
erfparung bei. 

Auf Tafel 189 zeigt Fig. ı6 den Aufriß eines Blastifches mit 
der neuen Lampe, Sig. ı7 denfelben im Querdurchfchnitte; Fig. 18 
ftellt einen ſenkrechten Durchfchnitt der Lampe nach größerem Maß 
ftabe vor. Fig. 19 ift der Dochtträger; Fig. 20 der um legtern 
gelegte Schraubring, welcher dad untere Ende des Dochtes ein- 
Femme und fefthält, — a das zylindrifche Gefäß von Weißblech, 
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in welches das hl mittelft des Rohres p aus dem Behälter q 
ftetö gerade in folcher Menge zufließt, daß es um den Docht auf 
einer unveränderlihen Höhe ftehen bleibt. Der Behälter q ift 
aus zwei Xheilen gebildet, nämlidy einem feftitehenden, oben 
offenen Zylinder, von deflen Boden das Rohr p ausgeht, und 
einer umgejtürzt eingefegteu blechernen ohlflaſche, deren nach 
unten gekehrter Hals nur ſo lange hl ausfließen laͤßt, bis ſeine 
Öffnung durch das Ausgefloſſene verſperrt wird; fo daß mithin 
das OHl fich- fortwährend von felbjt auf das Niveau ftellt, wele 
ched die punftirte Linie anzeigt. Ein nad innen aufgehendes 
Ventil in dem Halfe der Slafche ift bloß vorhanden, damit man 
legtere ohne Verſchütten einfegen fann, und hält fich nachher ſtets 
offen, indem fein Stiel auf dem Boden des Zylinders q auffteht. 
Diefe Einrihtung wird, als auch bei Lampen zur Beleuchtung 
ſehr gewöhnlich, weiter unten noch näher befprochen. b ift eine 
zylinderförmige Büchfe, welche dad Gefäß a unterhalb des Tifches 
umfchließt, und zugleich zur Befeftigung deifelben an dem Tiſch⸗ 
blatte, fo wie zur Anbringung der Dochtwinde dient; c der mehr⸗ 
fache Hohle Dot, welcher auf dem Stüde d (Fig. 19 im Grund« 
riffe) durch den mit Charnier und Schraube verfehenen Klemm- 
ring (f. Fig. 20) feflgemadt ift; e ein mit dem Dodhthälter d 
verbundenes Stäbchen, welches jenen auf und nieder führt, und 
fo genau paſſend durch ein Loch im Boden von a geht, daß fein 
Ohl ausfließen fann. Zu diefem Zwede wird ed nöthig feyn, an 
der Stelle diefes Durchgangd eine Stopfbüchfe oder eine dicke 
durchbohrte Lederfcheibe anzubringen, wovon aber nichts in der 
Zeichnung angedeutet iſt. £ die Zahnftange der Dochtwinde, welche 
mit dem Stäbchen e verbunden ift; g der Knopf zum Umdrehen 
ded Getriebes, durch welches die Zahnftange und folglich der 
Docht aufs oder abwärts bewegt wird; h das Blasmundſtück, 
welches in feinem obern verfchloffenen Ende eine Fleine Offnung 
zum Ausftrömen des Windes enthält, und unten mit dem Bla» 
balge in Verbindung ſteht; i ein Rohr, welches das Mundſtück 
umgibt, und das zufällige Eindringen des Ohls in daſſelbe ver- 
"hindert; kein kleines fchräges Seitenrohr zum Abfluffe des Ohles, 
welches etwa in den Zwifchenraum der Röhren h und i gelangt; 
1 dad vom Blasbalge kommende Windrohr; m die zum Auffangen 
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des aus. k oder fonft abgetropften ÖEhls beftimmte Kapfel, weldye 
von dem Rohre n getragen wird ; o ein anderes, an i feftgelöthes 
tes Rohr, auf welchem unten das Rohe n durch Aufitefen und 
Verreibung fo befeftigt wird, daß man es jederzeit fammt der 
Kapfel m leicht abnehmen kann; r der Blaöbalg; s ein Hebel, 
durch welchen das Treten des Balges auf eine aus der Zeichnung 
erfihtliche Weife erleichtert wird; t der Tritt. 

Dan kann die Flamme einer Ol» oder Weingeiftlampe, 
Hart durch atmofphärifche Luft, durch einen Strom Sauerftoffgas, 
der aus einer feinen Rohröffnung tritt, anblafen, und auf diefe 
Beife fehr hohe Higegrade in kleinerm Raume erzeugen; aber 
man macht hiervon zu technifhen Zweden gar feinen, und bei 
hemifchen Verſuchen nur. felten Gebrauh. Ein anderer, der 
Blaslampe ähnlicher Apparat, deffen man fich mit gutem Erfolge 
bedienen fann, um Blüjligfeiten in Meinen metallifchen Gefäßen 
fhnell zum Kochen zu bringen, Glasröhren zu erweichen und zus 
biegen ꝛc., wird dadurch erhalten, daß man einen Strahl von 
Beingeiftdampf durch die Flamme einer einfachen Weingeiftlampe 
leitet, wodurch diefe in horizontaler Richtung abgelenft und bes 
deutend verftärkt wird (f. Taf. 189, Fig. 10, den Aufriß). Die 
Lampe a ift von der nämlichen Einrichtung, wie die Fig. vo, Taf. ı88, 
abgebildete und bereits erklärte. Sie wird auf den hölzernen Fuß a 
geſtellt, an welchem der ganze übrige, von Meiling verfertigte 
Apparat dergeftalt angebracht ift, daß er fich mittelft der Stange 
b, welche in der Klammer c geht, auf und ab ſchieben, und durch 
die Druckfchraube d befeftigen läßt. Dad obere Ende der genann⸗ 
ten Stange trägt an einem in fenfrechter Ebene beweglichen Char⸗ 
niere e, welches ‚vermitteljt der Flügelmutter nad Erforderniß 
jufammengeflammert wird, ein kurzes, weites Rohr f, in wels 
dem ein hohler Zylinder g fledt, der ſich folglich horizontal hers 
umdrehen läßt, damit der Apparat in die geeignete Lage gegen 
die Rampe a geitellt werden kann. Diefer Zylinder, der übrigens 
ganz verfchloifen ift, enthält nur zwei Öffnungen: eine im obern 
Boden, eine an der Seite, In die erflere, mit einem kurzen 
Halſe h verfehene, ift ein Rohr i eingefchliffen, welches oben fich 
horizontal wendet, und dicht unter dem obern Boden in den, mit 
einem eingefchliffenen Stöpfel m verſchloſſenen, Weingeiftbehäl- 
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ter I mündet, Auch die Seitenöffnung deö Zylinders g hat einen 
Hals, in welchen dad Mundſtück oder die Löthrohrfpige k einge⸗ 
fohliffen ift. Die Offnung dieſes Mundftüds ift fo fein, daß höch- 
ſtens eine mittelmäßige Nähnadel durchgehen fönnte. Man richtet 
fie fo, daß fie etwas in der Flamme der Lampe a fteht, welche 
angezündet unter den Behälter I gefegt wird. So wie durch deren 
Hige der Weingeift in 1 zu fochen anfängt, bläft der Dampf des 
felben mit Heftigfeit in die Lampenflamme und Ienft fie horizontal 
ab, wie die Zeichnung angibt, wobei noch immer Hige genug 
auf den Behälter 1 wirft, um das Kochen des Weingeifteö fort= 
während zu unterhalten. Kleine Gefäße, in denen man eine 
Slüffigfeit erhigen will, fegt man vor die Flamme auf den Fuß A. 
Man muß fi hüten, den Behälter 1 zu fehr anzufüllen, weil 
fonft anfangs nicht bloß Dampf, fondern auch flüffiger Weingeift 
aus k hervortritt, der in einem brennenden Strahle weit hin ge= 
ſchleudert wird. 


B. Lampen zur Beleudtung. 


Die verfchiedenen für diefen Zweck gebräuchlid,en Einrich⸗ 
tungen werden nachher beſchrieben werden. Als für alle zur Bes 
leuchtung dienenden Lampen gemeinfchaftlich geltend find aber 
einige Bemerfungen vorauszufchiden über folhe Vorrichtungen an 
denfelben, durch welche das Licht der Flamme nad) den Umitän« 
den entweder gemäßigt oder auf einen verhältnißmäßig Fleinen 
Raum fonzentrirt wird. Mäßigung des Lichtes ift in folchen Fäl- 
len wünfchenswerth, wo die direften Strahlen der Flamme das 
Auge auf eine unangenehme und felbit machtheilige Weife treffen 
würden. Dieß tritt namentlich bei Lampen ein, welche auf dem 
Zifhe beim Arbeiten, Schreiben, Lefen gebraucht werden, des⸗ 
gleichen bei Lampen zur Zimmerbeleuchtung u. ſ. w. Dabei foll 
oft nur überhaupt der Eindruck der Flamme auf dad Auge gemils 
dert werden, was durch einfeitige Verdeckung mit einem geraden, 
balbdurdyfichtigen Schirme (von grünem Glaſe, Porzellan, Tafft ꝛc.) 
erreicht wird; oder man will nad allen @eiten hin das Licht etwas 
dämpfen, ohne ed auf eine gewille Stelle vorzugsweife zufammens 
zudrängen, in welchem Falle die Flamme ganz; mit einer matts 
gefchliffenen Glaskugel umgeben wird; oder es ift noch nebenbei 
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die Abficht, das Licht durch Zuruͤckſtrahlung großentheils auf ei: 
nem kleinen Raume ded Tifches zu fonzentriren, und man fegt 
dan um und über die Slamme eine durchfcheinende (meift. aus 
weißem Milchglafe verfertigte) Hülle (eine Kappel) von halbfugel« 
förmiger oder. ähnlicher :Öeftalt. In den Bällen,: wo es ganz 
allein auf Konzentration der Lichtitrahlen innerhalb eines beſchraͤnk⸗ 
ten Umfanges, oder in einer: beftimmten Richtung, abgefehen 
it, — wie‘ z. B. bei Leuchtthürmen, bei der Straßenbeleuchtung, 
auf Treppen, Gängen und Vorplägen, über Billardtafeln, gros 
fen Tifchen u.f.w, — bedient man ficy der Refleftoren, Res 
verberen, Lichtfpiegel, die natürlich. niemals das Liche 
vermehren, fondern nur auf angemeſſene nugbringende Weife 
deilen Richtung abändern fönnen. Man macht diefelben von 
blaufpolirtem, auch wohl verſilbertem, Mejfingbleche oder von 
blanfgehämmertem Weißbleche, auch fehr ‚oft‘, wenn die genanns 
ten Körper einen zu grellen Schein bewirken, von glänzend weiß⸗ 
ladirtem Bleche. Ihre Form und Stellung hängt jedes Mal von 
dem befondern. Zwede ab. Bei der Straßenbeleuchtung 3. B. 
fo wie oft-im: Innern der Käufer, fommt es, wenn die Lampen 
an einer Wand fich befinden, ‚darauf an, auch die Lichtſtrahlen 
zu benutzen, welche die- Flamme rüdwärts nach der Mauer und 
obenhin in die Luft ausfendet: Der Reflektor bildet dann eine 
Art Hut, der mit feiner KRonfavität der Flamme: zugekehrt if, 
und fich ſowohl Hinter ald über derfelben’ her erftreft. In Gaͤn— 
gen und dgl., wo man auch: die. Derfe mir-beleuchtet Haben will, 
ſteht Der Reflektor nur Hinter umd nicht über der Flamme. ind 
dagegen Lampen frei in der Mitte-der Straßen aufgehängt.,:fo 
daß fie ihr Licht mad) beiden Seiten: abwärtsiawerfen müjlen ‚ fo 
it. die Reverbere demgemaͤß doppelt, und bloß. über der Flamme 
angebtacht. Bei foldyen Haͤng⸗ oder Standlampen, deren Licht 
rings herum nach. unten zurückgeſtrahlt werden ſoll, befindet ſich 
der Reflektor ebenfalls bloß uͤber der Lampe, und hat eine ebene 
oder wenig konkabe Geſtalt, wenn man eine ‚größere Verbreitung 
des Fichte wünfcht; dagegen die Form eines abgeitugten hohlen. 
Kegeld,: wenn nur ein Peiner Umfreis (z. B. auf einem ZTifche) 
bauptfächlich zw beleischten iſt. Jedenfalls nimmt die Stärke der 
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Größe des Umkreiſes, innerhalb deffen die Strahlen "gefammelt 
werden, zunimmt. Bei Leuchtthürmen, wo das Licht einer Lampe 
auf moͤglichſt große Entfernung fichtbar gemacht werden muß, ift, 
un dieß zu bewirfen, die Aufgabe, die Strahlen, weldhe von 
der Flamme divergirend ausgehen, fo viel möglich in parallele 
Richtung zu bringen. Man erreicht diefen Zweck Durch Anbringung 
eines nach der Parabel gefrümmten Refleftors hinter der Flamme, 
welche legtere fich in dem Brennpunfte der Parabel befinden muß. 
Außer diefem Falle wendet man parabolifche Refleftoren, wegen 
der praftifhen Schwierigfeit, fie genau zu verfertigen, faum jes 
mald an. Die gewöhnlichen Refleftoren haben, wenn fie nicht 
(was in einzelnen Fällen zwedmäßig ift, f.oben) gang eben (plan) 
find, meiftentheils eine. fonfave Krümmung nah einem flahen 
Augelfegmente, auch wohl nad) einer Kegeloberfläche oder einer 
zufammengejegten Kurve. Man treibt fie mit dem Hammer aus 
Blech, und berichtigt fie nach der durch Auflegen einer Schablone 
(Lehre) vorgenommenen Prüfung. Wie für jede Form eines 
Spiegeld die Richtung der von demfelben zurüdgeworfenen Lichts 
ſtrahlen, folglich die Größe, Geftalt und Lage des dadurch bes 
leuchteten Raumes, — und umgefehrt, wenn leptere Bedinguns 
gen vorgefchrieben find, die Geſtalt ded Spiegels nebft deflen 
Stellung gegen die Flamme — zu beflimmen fey , ergibt ſich nach 
den phnfifalifchen, die Spiegel überhaupt betreffenden Grund⸗ 
fügen. 
Die Wirfung der Reverberen fann in manchen Fällen auch 
zweckmaͤßig durch bifonvere Glaslinſen, mittelſt Brechung der 
durch diefelben. hindurchgehenden Lichtftrahlen, erreicht werden; 
und bei Leuchtthürmen hat man hiervon Gebrauch gemacht, des⸗ 
gleichen im Kleinen bei Laternen. Befindet fich nämlich die hinter 
der Linfe angebrachte Flamme genau in deren Brennpunkt, fo 
gehen die Strahlen beim Austritt. parallel in der Luft-fort ; ſteht 
die Flamme entfernter vom Glafe, fo werden die Strahlen. näher 
zuſammen gebrochen, vereinigen fih in einen Fleinern Raum, 
und fchneiden fich in einem Punkte der optifchen. Achfe (d. h. jener 
geraden Linie, welche durch den Mittelpunkt der Linfe und. den 
Mittelpunft der Flamme geht); ſteht fie näher als der Brenn- 
punft, fo zerjtreuen die Strahlen fih, d.h. fie gehen divergirend 
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aus der Linſe hervor. Große Linfen, die nicht aus maflivem Glaſe 
bergeftellet werden fönnen, fegt man aus zwei hohlen: Kugelab- 
fehnitten mittelit Kite und metallener Reifen zufammen, worauf 
die Hoͤhlung mit Weingeift gefüllt wird, 


I. Sampen, bei welden der Ohlbepälter in der, 
Höhe der Dille liegt. 

Ganz fireng genommen find fat alle Hierher gehörigen Lam⸗ 
pen ſolche, bei welden das Ohlbehaͤltniß niedriger als die 
Brennöffnung der Dille liegt; wenigftend muß immer die Ober⸗ 
fläche des Ohlvorrathed auf einem tiefern Punfte ſich befinden, 
als jene Öffnung, weil fonft durch letztere das Ohl bei der ‚gering: 
ſten Neigung auöfließen müßte. Weıl aber jedenfalls der Höhen⸗ 
Unterfchied zwifchen dem Ohblgefäße und der Brennöffnung fehr 
gering ift, fo kann man fie für die gegenwärtige Betrachtung ald 
auf gleicher Höhe befindlih anfehen. . Die Erhebung des ohls in 
die: Flamme gefchieht hier ganz allein durdy die Haarröhrchen⸗ 
Wirfung ded Dochted, wenn (wie immer, mit: Ausnahme eined 
einzigen Falles) ein folcher vorhanden ift.  Diefe Wirfung beiteht 
bekanntlich darin, daß Flüffigfeiten in engen Röhrchen oder feinen 
röhrchenartigen Kanälen durch die Anziehung zu den Wänden der— 
felden um eine gewifle Höhe über ihr natürliches Niveau aufiteis 
gen. "Wird daher z. B. ein Docht in ein Gefäß. mit Ohl einge 
hängt, fo daß fich ein Theil deffelben außerhalb befindet, fu: er- 
hebt fi) dad Ohl in den. engen Räumen zwifchen den Fäden und 
zwifchen den einzelnen Faſern, woraus die legteren beſtehen, bis 
zu einem gewiſſen Abſtande über der Oberfläche im Gefäße. Dieſe 
Erfcheinung wird befördert, wenn man den Docht vorläufig mit 
Ohl traͤnkt und- wieder ausdrüdt, weil, wenn-dieß: micht gefchieht, 
die Luft, welche aus den Kandlchen des Dochtes verdrängt wer: 
den muß, das.Aufiteigen des hls erfchwert. Wie hoch das hl 
auf: folche Weife ficy erheben kann, Laßt fich im Allgemeinen wicht 
beflimmen, weil e8.von der Befchaffenheit des Dochtes, von jener 
des. Ohls, von der Temperatur und von der Zeit. abhängig. iii 
Man kann es z. B. dahin bringen, daß Ohl binnen einigen Stuns 
den in einem trockenen Dochte 3 Zoll, und in einem mit Ohl ger 
traͤnkten 4!/. Zoll hoch aufteigt: · So viel iſt aber gewiß, daß. nicht 
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alle Ohltheilchen auf gleiche Höhe gelangen , indem die Höhe des 
Aufiteigensd geringer wird bei zunehmender Weite der haarröhrchen⸗ 
artigen Zwifchenräume. Da nun ein. Docht folche Zwifchenräume 
von fehr verfchiedener Weite darbietet, fo ift natürlich, daß den 
oberen Theilen deifelben weniger Ohl zugehen wird, ald den uns 
tern, fo wie daß über eine gewilfe Grenze hinaus gar fein Ohl 
mehr gelangen kann. Soll das Ohl mittelft des Dochtes ver= 
brannt werden, fo muß dieß an einer Stelle gefchehen, welche 
noch: hinreichend. damit durch die Haarröhrchen = Wirfung verforgt 
wird, welche folglich. nicht zu. Hoch über dem Niveau im Vorraths⸗ 
behälter liegt, und fo wie diefed Niveau durch die Verzehrung 
bedeutend. finft, wird dieß eine Schwächung der Flamme, 'eudlich 
fogar das Verlöfchen derfelben, zur Folge haben. Für die Anz 
wendung: ift ed immer am vortheilhafteften, die Dillenöffnung 
oder: dad brennende Ende des Dochted fo nahe ald möglich über 
dem:Behälter anzubringen, und. legterem eine mehr.breite, als 
tiefe Form zu geben, . damit die allmälihe Abnahme. des Ohles 
weniger Einfluß auf die Stärfe der Flamme äußern fanı. 
Übrigens zerfallen die hierher gehörigen Lampen in zwei Ab⸗ 
theilungen: a) folche ; bei welchen die Dile in dem Öhlbehälter 
felbft angebracht it; und b) ſolche, welche einen: von der: Dille 
getrennten Ohlbehaͤlter haben, “aus welchem durch ein Rohn-das 
Ohl:der Dille und dem Dochte zugeführt. wird. Im Tepteren Falle 
iſt wieder der. Behälter entweder ſeitwaͤrts neben der Dille, oder 
in em eines — rund um —— —— 


a). Lampen, deren Dille in dem Ohlbehälter ſelbſt. 19 
befindet. 

ı) Eine fleine Lampe obne Dodt, die ald Nachtlicht 
ſehr anwendbar iſt, wird auf die Weiſe erhalten, daß man in 
ein‘ beliebiges. mit Ohl angefülltes Gefäß auf der hlfläche ein 
leichtes von Meſſingblech getriebenes Schälchen oder ein Uhrglas 
(von etwa ı'/, Zoll Durchmeſſer und 4 bis 5 Linien Tiefe) ſetzt, 
welches wegen feiner hohlen Geftalt nicht :unterfinft. , In dem 
Mittelpunfte dieſes Sch wim mers (Taf.88, Fig. ı4) iſt ein Loch, 
unter welchem ein Stückchen Kork, a, aufgekittet wird; und in 
letzteres wird als Dille ein 3 Linien hoch hervorragendes, enges 
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und dünnes Nöhrchen b befeſtigt. Das jhl fleigt in dem Roöhr⸗ 
hen von felbft eben fo hoch, als ed außerhalb des Schwimmers 
im Gefäße fteht; die Haarröhrchen: Wirfung wird zur Erhebung: 
dejfelben nicht im Anfpruch genommien, -vielmehr. jteht die obere 
Öffnung von b eher.ein wenig niedriger, als die Ohlfläche rings. 
um den Schwimmer. Nähert man diefer Offnung eine Flamme, 
z. B. einen mit Ohl getränften brennenden Papierſtreifen, fo er⸗ 
hitzt ſich die Oberfläche des im Röhrchen ſtehenden Ohles in weni⸗ 
gen Sekunden bis zur Entzündung, und es entſteht ein weißes“ 
Slämmchen, welches ohne weitere Beihilfe fo lange fortbrennt, 
bis das Ohl im Gefäße faft ganz verzehrt iſt. Die Entzündung 
wird bequemer bewerfitelligt, wenn man einen doppelt zufammens 
gebogenen Baummwollfaden in das oben nach der Form eines Trich» 
ters etwas erweiterte Röhrchen ſteckt, diefen anzündet, und. ihn. 
wieder herausnimmt, ſobald das Ähl allein fortbrennt. Won. 
Zeit zu Zeit wird es-nöthig, eine kleine Menge Kohle, welche ſich 
an der Brennöffnung abfest, zu befeitigen., damit diefe letztere 
nicht davon verftopft wird. Das Röhrchen muß der Hige wider⸗ 
fieden, und aus einem nicht ftarf wärmeleitenden Stoffe gemacht 
fegn :e& iſt daher von Glas, und überdieß nicht dick, damit es 
möglihft wenig Wirme ‚aufnimmt. Sein innerer Durchmeſſer 
kaun etwa */;0 Zoll betragen. Eine foldhe Lampe, bei welcher 
man in einer Entfernung von 2 Buß Fleinen Druck bequem leſen 
fann, verehrt in 12 Stunden höchſtens 2 Loth Opl. 

2) Die unter gegenwärtige Abtheilung ‚gehörigen Lampen. 
mit einem Dochte haben gewöhnlich einen runden büfchelförmigen, 
feltener einen flahen Docht. Man gibt ihnen nach den Forderuns 
gen der Bequemlichfeit und des Geſchmacks fehr verfchiedene Ges 
falten. Fig. 4, Taf. 188, ift eine fogenannte Antif-lampe 
im Aufriſſe und: theilweife im Durchfchnitte; Fig. 5 diefelbe im 
Srundrijje, Das Ohlgefaͤß iſt aus Blech gemacht und zuſammen⸗ 
gelöthet, der Fuß und der Griff ſind aus Eiſen oder ſogenanntem 
Hartblei (Blei mit etwas Autimon) gegoſſen. Die (bei A befon« 
ders im Durchfchnitte gezeichnete) Dille, welche in einen furzen 
meflingenen Hals.cco des Gefäßes eingefchraubt ijt, beiteht aus 
einer mejlingenen, hohl ausgedrehten Scheibe a, in deren Mitte . 
das von Weißblech gemachte, zum Durchziehen des Dochteö bes 
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ſtimmte Röhrchen b mit Zinnloth befeftigt iſt. Damit das fÄhl 
leichter zum Dochte ‚gelangt, ift der untere Theil diefes Nöhrchens 
feitwärts mit einigen Löchern verfehen. Ein anderes kleines Loch, 
x, befindet ſich in der Scheibe, .theild damit Luft in. die Lampe 
eintreten, theils damit. dad etwa beim Brennen ablaufende Sl 
in das Gefäß: zurüdfließen fann. Ein zweiter mejlingener Hals, 
e;:ift zum Eingießen des Ohles beftimmt, und wird nachher mits 
telft des einzufchraubenden meflingenen Stöpfeld d verſchloſſen, 
der aber in feiner Achfe durchbohrt ift, um der an die Stelle des 
vergehrten Ohles tretenden Luft den Zugang zu geitatten. Laͤßt 
man dieſe Durhbohrung weg, fo tritt Luft nur durch das Löchels 
chen-der Dille ein, und die Lampe erhält den Vorzug, daf-fie 
felbjt bei ftarfem Neigen fein OhL verliert. £,.in Fig. 4 bezeich 
net eine Maſſe Zinnloth, durdy welche der Zuß an dem fihe 
befeftigt iſt. 
8) Lampen zum Gebraudy in Küchen, Werkſtaͤtten u. f. w. 
verfieht man fehr gewöhnlich mit einem Teuchterähnlichen Zuße, 
der, wie das Ohlgefäß felbit, aus Weißblech gearbeitet ift. Big: 6, 
Taf. 188 (wo aber der untere Theil des Fußes weggelaifen ilt), zeigt 
eine‘ folhe Einrichtung im fenfrechten Durchſchnitte, Fig. 7 dier 
felbe im Grundriffe. Das Öhlgefäß g hat die Geftalt einer Halb» 
fugel, um nicht einen zu großen Schatten unter fi zu werfen; 
die Dille h ift übereinftimmend mit jener. bei der ſchon : erklärten 
Fig. 4; die Füllöffnung i wird mittelft des hohlen meſſingenen 
Stöpfeld k dicht verfchraubt, fo daß die Lampe beim Schiefhalten 
nichts von dem Ohle auslaufen läßt; lift eine blecherne Stüge 
zu befferer Befeftigung des Ohlbehälters auf dem Buße; m der 
Handgriff. 
4) Bei der Küchenlampe, welche Fig. ı (Taf. ı88) im Aufs 
tiffe und Fig. 3 im Grundriſſe darftellt, ift dad Ohlgefäß a (Fig. a 
im Duchfchnitte) zylindrifh, und von dem Fuße abzunehmen ; 
die Die b aber feitwWärtö in Geftalt eines einfachen blechernen 
Rohres ſchräg angefegt. Man bewirkt durch diefe Stellung der- 
felben, daß der Schatten hauptfächlich nach einer Seite hin fällt, 
und vermeidet zum Theil die Unvollfommenheit, welche jedes Mal 
eintritt, wenn die Dille oben auf dem Gefäße fteht, nämlich daß 
dad letztere das Auffteigen. des Luftzuges um die. Flamme her er⸗ 
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fhwert. Um Öpl.einzufüllen, Happt man den Dedel c, der bei 
d ein Luftloch enthält, an feinem Charniere e auf. Gegen. das 
Überlaufen beim Neigen ift diefe Campe natürlich nicht gefichert. 
Der Fuß bietet oben eine zylindrifche Büchſe dar, in welche die 
Lampe gefegt wird, und die deßhalb an der Seite der Dille von 
oben bis unten offen ift. Sowohl um die Lampe ficherer zu halten, 
als um das von dem Dochte unverbrannt abfließende- Ohl nicht 
verloren gehen zu laſſen, ift die Dille in der untern Hälfte ihres 
- Umfreifes von einer Rinne oder Scheide g umgeben, welche an 
der Büchfe f angelöthet it, und das ohl in letztere leitet. 

5) Eine Haͤnglampe zur Beleuchtung von Gängen, Vor⸗ 
plaͤtzen u. ſ. w. in Häuſern, auch wohl zur Straßenbeleuchtung, 
zeigt Fig. 8 (Taf. 180) im ſenkrechten Durchſchnitte, Fig. 8, A im 
Aufriſſe von der Seite der Dille, Fig. 9 im Grundriffe. Cie: ift 
beſtimmt, in einer Laterne oder in einer Glasglocke aufgehangen 
zu werden, wozu Der Draht hi dient, welcher an dem blechernen 
Bügel m das Ohlgefäß p trägt. Letzteres hat einen, an dem 
Ringe n zu fallenden Dedel o, der mit einer unterwärts anges 
. Tötheten Zarge innerhalb des Randes von p einfaßt, und ganz 
abgehoben werden kann; ferner zwei Scheiden oder Schnaugen 
gr 97 innerhalb welcher die einfach aus Blech gebogenen Dillen 
rs, rs für zwei Dochte ſich befinden. Die Beftimmung jener 
Scheiden iſt auch hier, wie bei Fig. ı, Sammlung des vom 
Dochte ablaufenden hles, weldjes fogleich wieder in die Lampe 
zurüdfließt. Sede Dille geht durdy eine geräumige Dffnung. in 
der Seitenwand der Lampe, und ift innerhalb, bei s, ‚auf dem 
Boden feitgelöthet. Das äußere Ende derfelben, r, ift auf einen 
halben Zoll Länge eine ganze Nöhre, um den Docht rings zu 
umfaflfen; der übrige Theil hat nur die Geftalt einer Rinne, deren 
nach oben gefehrte hohle Seite dem Docht ald Unterlage dient, 
amd mit-ein Paar Löchern verfehen ift, um den Zugang des Ob» 
led zum Dochte zu erleichtern. Man gibt foldhen Lampen wohl 
auch nur eine einzige Dille,. oder fann fie — wenn fie nach Vers 
hältniß größer gemacht werden — auch mit drei oder vier Dillen 
verſehen. 
| 6) Die von Paul aus Genf. angegebene, und in London 
vor Einführung der Gasbeleuchtung mit dem beflen Erfolge ges 
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brauchte Straßenlampe ift auf Taf. ı9ı abgebildet. Fig. 8 
ift der Aufriß, Fig. 9 der Grundriß derfelben. Sie befteht aus 
einem zylimdrifchen Gefäße A mit einem fonifchen Halfe b, in 
welchen legtern die Dille mit dem flachen Dochte (Fig. 10 im Aufs 
riffe und Orundriffe).auf die befannte, ſchon im Vorhergehenden 
mehrmals vorgefommene Weife eingefegt wird. Um die Luft 
(deren freier Zutritt: durch das Gefäß erfchwert wird) nahe: und 
in gehöriger Menge an die Flamme zu leiten, dienen zwei fchräge, 
oben und unten offene, nahe an. dem Dochte ausmündende, platte 
Röhren a,a, für welche die Scheibe der Dille entfpredyende länge -» 
lidye Löcher befigt. Eine fernere Veritärfung des Luftzuges be= 
wirft man durch ein gläfernes Zugrohr, ‚welches auf drei ſchmale 
Erhöhungen d, d, d des Lampenförpers gefegt wird, fo daß die 
Luft unter dejfen Rand eintreten, und rings um den- fchrägen 
Hald.b auffteigen fann, Für den Fall, daß Talg oder ein an 
deres feſtes Fett gebrannt wird, bringt man einen durch das 
Loch p der Dillenfcheibe. bis auf den Boden der Lampe gehenden 
ſenkrechten Draht an (f. bei p, Fig. 10), der durch feine Nähe 
ander Flamme hinreichend Wärme empfängt, um den Docht ins 
nerhalb des Gefäßes fortwährend mit ſchon gefchmolzenem Fette 
zu verfehen. Die Dille hat einen Fleinen Handgriff z, um fie 
bequem herausnehmen zu können. Die Lampe wird.in ein Ges 
häufe C (Big. 11) gefegt, worin man ihr leicht und ficher die rich“ 
tige Stellung gibt; indem ein Vorfprung e’ (Fig, 8, 9) an der 
Lampe von einer ‚innern Vertiefung des Gehäufes aufgenommen 
wird. Von dem Boden des legtern (Fig. ı,) geht ein ſenkrechtes, 
oben. und unten offenes Rohr ce aus, welches die. Luft zu den Röh— 
ren a, a (Big. 8) eintreten läßt. Innerhalb fteht die Mündung 
jened Rohres etwas höher als der Boden des Gehäufes, damit 
fein etwa zufällig.in leßteres gefommenes Ähl hineinlaufen fann, 
Über das untere Ende des Rohres wird eine mit einem Boden 
verfehene Kapfel c’ aufgefchoben, deren zylindrifhe Wand mit 
vielen Löchern durchbohrt iſt, und welche zue Regulirung des Qufte 
zugeö nach den Röhren a, a hin dient. Je weiter man fie nänıs 
lich an dem Rohre c hinauf fehiebt, defto mehr Löcher werden 
durch deffen Wand bedeckt und: verfchlöffen, — weniger Luft 
kann folglich. eindringen. 
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‚Die Aufhängung der Lampe, fammt mehreren Nebentheilen, 
zeigt Big. ı2, und zum Theil noc genauer. Fig. »3, wo das 
Ganze, verglichen mit Fig, ı2, um ein Viertel des Kreifes herum: 
gedreht erfcheint. Diefe beiden Zeichnungen, fo wie Big. ı4 bis 
18, welche einige einzelne Theile vorſtellen, find mach. etwad Flei« 
nerem Maßfiabe entworfen, als die vorhergehenden. Die ſchon 
bei Big. 8 bis 11 vorgefommenen Buchftaben finden fich hier zum 
Theile wieder, und haben die nämliche Bedeutung. 

JJ ift die Glasglocke, in welche die. Lampe eingefegt wird; 
K der metallene Reif mit..den zum Aufhängen dienlichen Hafen 
8, 8 (deren drei auf dem ganzen Umkreiſe vorhanden find); N das 
blecherne Dad) mit dem darauf befindlichen Schornfteine; v die 
mit Quftlöchern verfehene Thür, wodurch die untere Öffnung der 
Glocke verſchloſſen wird, u deren Charnier, t die Schließfeder, 
w ein als Handgriff dienender Ring. In Big. »3 ift dad Dady 
weggenommen, und die Glasglocke nur zum Theile gezeichnet, 
Das Gehäuſe C, in welchem die Lampe fteht, wird von unten 
ber in die Offnung eines metallenen Ringes E (Fig. ı4) geftedt, 
beffen zwei Ausfchnitte die Anfäbe e, e (Big. 11) durchlaſſen; 
wonach beim Umdrehen des Gehäufes dieſe eben erwähnten Theile 
auf der obern Fläche des Ringes ruhen. Damit aber diefed Um» 
dreben eine beftimmte Grenze findet, und die-Anfäge nicht zufällig 
wieder durch die Ausfchnitte zurüdgehen (d. h. damit die Lampe 
nicht. aud dem Ringe herabfallen kann), hat der Ring an einer 
Seite eines jeden Ausfchnittes eine Erhöhung.f, an welche nad 
einer halben.-Umdrehung die Anfäge e, e anftehen. Man er 
reicht hierdurch zugleich die richtige Stellung des Dochtes gegen 
den doppelten Refleftor,. weiche aus. Fig. ı2 und ı3 hervorgeht: 
Wo inwendig, in dem Ringe fich die beiden Ausfchnitte befinden, 
befigt derfelbe außerhalb zwei -gerade Verlängerungen oder Arme 
8, 8, an. welchen durdy Vernietung oder auf andere Weife die 
zwei Zragflangen h, h befeitigt find;. und, mit legteren ift oben 
das blecherne Rauchrohr F verbunden. D (f. auch Fig. 15) ift 
das fchon früher erwähnte gläferne Zugrohr, welches in jenes 
Rauchrohr hineinreicht, und durch folgende Vorrichtung nicht nur 
in: gerader Stellung erhalten, fondern auch beim Wegnehmen der 
Lampe frei fchwebend getragen wird. Das Rohr F hat feitwärts 
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zwei einander gegenüber ſtehende Einfchnitte (f. Big. 17), in welche 
eine etwad breite aber dünne metallene Gabel G fo eingefchoben 
wird, daß diefelbe mit dem Innern ihrer Schenkel dad Zugrohr D 
au zwei Seiten unter feinem wulftförmigen obern Rande berührt 
und ftügt (f. den Grundriß Fig. 16). Zufällige Verfchiebung der 
Gabel wird mittelſt eines Stiftes H verhindert, welcher durch 
ein Loch derfelben und zugleich durch ein Loch in dem obern, hori⸗ 
zontal umgebogenen Ende der einen Zragftange h geftedt iſt. An 
dem obern Theile ded Rauchrohrs F find zwei eiferne Hafen j, j 
befeftigt, deren untere Enden rechtwinfelig umgebogen find, und 
jeder bei r ein Loch haben, zur Befeſtigung der Kefleftoren, wo= 
von nachher die Rede feyn wird. Mittelft diefer Hafen wird.der 
ganze Beleuchtungd Apparat an der eifernen Querftange J’ aufr 
gehangen, welche in der Mitte feitwärts. gebogen ift, fowohl um 
dem freien Auötritte der erhigten Luft nicht hinderlich zu ſeyn, 
ald um beim Aufhängen den beiden Haken ihren beftimmten Plag 
anzuweifen, d. b. jenen, welchen fie.-einnehmen müflen, damit 
die Lampe. mitten in der Glocke J hängt. Die Enden der Quer» 
ftange find im rechten Winkel abwärts gebogen, und pajlen in 
Ringe k, k des Reifes K. Unten an dem Rauchrohre F figen 
zwei Hafen 1, 1, von welchen jeder in ein Loch eines der Neflef- 
toren L, L faßt, und diefen dadurch an feinem Hintern. Ende 
trägt. Fig. 18 zeigt einen Reflektor von der äußern Seite; und 
man bemerkt hier eben fowohl bei 1’ das erwähnte Loch, als bei 
m’ einen halbrunden Ausfchnitt, der ed.geftattet, die Nefleftoren, 
ungehindert von dem Rauchrohre F, einander fehr.nahe zu brins 
gen, um die von der Flamme nach oben geworfenen Lichtitrahlen 
fo viel möglich. aufzufangen. ‚Jeder Refleftor umfaßt demnach 
dad Rauchrohr beinahe zur Hälfte, und ruht aud auf einem vors 
fpringenden Reifen deſſelben. Der zweite Befefligungspunft der 
Reflektoren ift mitten auf ihrer Wölbung, und von einer foldhen 
Befchaffenheit, daß man diefelben nach Erforderniß erheben und 
herablaſſen fann, um ihnen die vortheilhaftefte Stellung gegen 
die Slanıme zu geben, je nachdem fie das Licht in einem größern 
oder geringeen Umfreife nach unten werfen und konzentriren follen. 
M.no bezeichnet nämlich ein Stüd, dad bei M auf dem Reflektor 
befeftigt ift, bei n ein Gelenk hat, und bei o die Schraube p’ 
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durchläßt, weldye in die mit o feft verbundene Mutter q fo weit 
ald nöthig eingefchraubt wird. Nachdem Hierauf die Schrauben 
p’, p’ mit: den langen Hafen an ihren. Enden in die bereits er⸗ 
wähnten Löcher bei r,. x eingeftedt find, laſſen fich die Reflefto- 
ren mitteljt diefer Haken felbft noch nachträglich höher oder niedris 
ger ftellen. 

7) Zum Gebrauh in chemifchen Laboratorien empfiehlt 
Berzelius folgende Ohllampe, welde: in Fig. ı2 (Taf. ı88) 
durchſchnittweiſe abgebildet :ift.. Der Docht ab ift flach und ziem⸗ 
lich breit, fo daß er eine gut leuchtende Flamme gibt. Die Dille 
2 iſt ein der Form des Dochtes. angepaßtes flaches. Meilingrohr, 
welches in einer freisrunden Scheibe feftgelöthet iſt (gleich Fig. 24 
auf Taf. ı88). Die erwähnte-Scheibe legt fich genau in den innere 
lich mit Schraubengängen verfehenen Hals cd der Lampe; und 
indem mar über diefelbe. einen ledernen Ring legt, dann aber den 
Meflingreif ef feft einfchraubt, wird die Lampe fo dicht verfchlof« 
fen, daß fie geneigt, felbft-an den Boden geworfen werden kann, 
ohne Ohl auslaufen zu laſſen. Wil man diefe Lampe zum Ers 
bigen von Gefäßen anwenden, :fo fegt man, um den Zug um 
die Flamme zu verfiärken, und das Fladern zu verhindern ,. einen 
Beinen gläfernen Schornftein auf. Es wird nämlich zuerft der 
meflingeue Ring Big. 18 aufrdie Lampe geftellt, welcher ringsum 
mit Quftlöchern verfehen ift, mittelft dreier angelötheter Stifte wie 
i, i feine Befeſtigung erhält, und mit feiner Offnung gh über 
ef(Fig. 12) greift, fo daß die Flamme frei hindurch brennen kann. 
Auf. den Ring ftellt man dann, fonzentrifch mit gh, einen oben 
und unten offenen Glaspylinder. 

8) Die Fig.:ı, 2, 3, auf Taf. 191, ſtellen eine Gruben⸗ 
lampe mit der von Sumphry Davy angegebenen Sicherungs⸗ 
Vorrichtung. (die. Davyfche Sicherheitd-Lampe) vor. 
Sie wird in den Steinfohlenbergwerfen gebraucht, um der Ent- 
zündung der fogenanuten fchlagenden Wetter vorzubeugen, naͤm⸗ 
lich des in den Gruben zuweilen in großer Menge auftretenden 
Kohlenwailerftoffgafes, welches, mit atmofphärifcher Luft ges 
mengt, ſich durch -offene Grubenlichter dergeftalt mit Heftigfeit 
. entzündet,-daß ed äußerft gefährliche Erplofionen verurſacht. Oft 
haben Bergarbeiten in großer Zahl. auf diefe Weife ihr Leben vers 
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toren. Bei der Sicherheits » Lampe iſt die Beobachtung zur Ans 
wendung gebradht, daß die Entziindung erplofiver Gasgemenge 
fi) durch ein feines Draptgitter (in Folge der von den Drähten 
verurfachten. Wärme Entziehung) nicht fortpflanzt. Es ift deß— 
halb die Flamme einer einfachen. Opllampe in einen. Zylinder von 
feinem Meffingdrahtjiebe eingefchloffen, das noch fo viel-von dem: 
Lichte derfelben durchläßt, als die Bergleute zu ihrer Arbeit noth« 
wendig bedürfen. Man hat wohl auch in das Drahtgitter eine 
gläferne Linſe eingefegt, um wenigftens einen Fleinen-Raum heller 
zu beleuchten; oder zu gleichem: Behufe neben der Flamme im 
Innern des Siebzylinderd einen Fleinen, die Lichtftrahfen zurück⸗ 
werfenden Spiegel. von Weißblech angebradht: Der Erfahrung 
nach reicht ed hin, um die Erplofion der. Grubenluft zu verhindern, 
wenn dad Metallgewebe aud Draht von !/s. bis Zoll Dide 
befteht, und‘ 400 Löcher auf 1° englifhen Quadratzoli (alfo 20 
Drähte auf ı Zoll der.Länge oder Breite) enthält, wornach jedes 
Loch etwa 0.03 Zoll im Quadrate mit. Andere, entzündlichere 
Gadgemenge würden feinere Offnungen erfordern. : Die zum 
Brennen der Lampe: nöthige Luft tritt durch die Öffnungen "des 
Siebzylinders ein und. wieder aus; daher findet, im-Balle daß 
die Grubenluft durch Beimengung eines gewiſſen Verhältnifjes 
von Kohlenwafleritoffgas entzündlich wird (wobei fie noch nicht: 
aufhört athenibar zu feyn),. ‚die Entzündung und Erplofion dere 
felben in dem Pleinen Raume innerhalb. des. Siebes: Statt; aber 
die Verbrennung theilt ſich nicht außerhalb der Campe mit. Die 
Bergarbeiter gewinnen hierdurch ein fihered Kennzeichen: von dem 
gefahrdrohenden Vorhandenfeyn fchlagender Wetter, und fönnen 
ſich zur rechten Zeit entfernen. Da die Lampe durch die erwähnte 
Heine und gefahrlofe Erplofion verlifcht, fo ift vorgefchlagen wors 
den, im Innern des Siebzylinders, über der Flamme, einen 
dünnen, fpiralförmig gewundenen- Platindraht anzubringen, der 
durch die Lampe glühend wird, und nachher in dem erplofiven 
Gasgemenge von felbit fortglüht, wodurch er den Arbeitern bei 
ihrem Rückzuge ald Leuchte dienen foll. Es iſt jedoch zu zweifeln, 
daß er zu diefem Zwede wefentlich nugen, auch daß er im Luft⸗ 
zuge bei der fhnellen Bewegung des Forteilend ficher glühend 
bleiben werde. — Die Unglüdsfälle, welche felbft bei Anwendung) 
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der. Sicherheitölampe zuweilen durch Erplofionen Statt gefunden 
haben ınögen. wohl allen Wahricheinlichfeit nach Durch zu geringe 
Feinheit ded Drahtjiebes,. oder durch Befchädigung deſſelben, 
oder duch leichtfinnige Abnahme dejfelben. von. der Lampe, ‚ver 
urſacht worden feyn. Man: hat, um’ die zuletzt genannte Vers 
anlajlung zu befeitigen,; öfters durch ein Vorlegfchloß das Abneh— 
men ded Zylinders dem-Arbeiter, welcher: die . SEEN 
unmöglich gemacht. 

Die Sicherheitslampe findet auch — den Bergwerten 
nuͤtzliche Anwendung in: mehreren Faͤllen, z. B. in Gasbeleuch⸗ 
tungsanſtalten oder mit Gas beleuchteten Raumen, wo es zuwei⸗ 
len geſchieht, daß durch Beſchaͤdigung der Röhren, oder Offenſtehen 
eines Hahnes brennbares Gas ſich mit. der. atmofphärifchen Luft 
ju einem entzündlichen Gemenge vereinigt; in Öranntweinbrennes 
reien, Apotheken zc., wo durch Zerbrechen oder Auslaufen der 
Gefaͤße zufällig viel Weingeiit- oder Atherdämpfe in der Luft 
verbreitet find, und. diefelbe explofiv machen; -in Pulverfabriken 
und Pulvermagazinen, da (nah Bleffon’s Verſuchen) der: 
felbft in großer Menge in der. Luft‘ zerfireute. Schyießpulverftaub; 
fid) außerhalb des Drahtgitterd nicht entzündet. Ob indeſſen in 
dem legtern Falle die Lampe auch daun noch vollkommen ſichert / 
wenn Pulverftaub ſich auf das Gitter lagert, bedarf (wiewohl 
Bleffon's — — zu — m) noch der 
Beſtaͤtigung. 

Auf Taf. 191 zeigt gig. ı die vollfländige Sicherheitslampe 
im Aufriſſe, Fig. 2 die Lampe ohne den Aufſatz im Durchſchnitte, 
Fig. 3 dieſelbe im Grundriſſe. Der Maßſtab iſt bei Fig. ı ein 
Drittel, bei Big. 2 und 3 die Hälfte der wirklichen Größe. Das 
Ohlgefaͤß a ift von Meſſing, zylindriſch, und: zum Eingießen. mit 
einem, fchrägen Seitenrohre,b verfehen., welches mittelit eines ein⸗ 
gefchraubten. Stöpfeld c. gefchloffen wird.. In den Hals d des 
Gefäßes ſchraubt man den großen Ring .k, auf deilen oberer 
Flaͤche drei ftarfe Eifendrähte:e,. e,.e eingemietet find ,: die fich 
oben in einem meflingenen Kuopfe £- vereinigen: ‚Dad Ohr gund: 
der. S-förmige Hafen h dienen. zum Tragen oder Anhängen der 
Lampe. Zene drei Drähte halten zwifchen fi Den Siebzylinder i, 
der oben mit einem Fappenartigen (mit Draht aufgenaͤhten) Boden 
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des nämlichen Drahtfiebes gefchloffen ift, unten aber an feinem, 
mit einem Blechreifen eingefaßten Rande zwifchen den Ringe k 
und einem dünnen Kranze 1 ded Lampenhalfes eingeflemmt wird. 
Weil die Hige der Flamme am leichteften dem Boden des Zyline 
ders Schaden bringt, fo ift anzurathen, daß man zwei foldhe 
Böden über einander (mit etwa ı Zoll Raum zwifchen beiden) 
anbringe. Bei y (Big. 1) ift der innere Boden durch eine ftarfe 
Linie angedeutet. Man fept nämlicy über den, wie oben erwähnt, 
verfchloffenen ‚Zylinder noch eine zweite Siebfappe auf, welde 
ebenfalld mit Draht aufgenäht wird. In die Offnung des Hal⸗ 
ſes d wird die Scheibe der Dille n gelegt, deren Rohr wie ge— 
wöhnlicy mit ‘mehreren Löchern verfehen iſt; ein darüber einges 
fhraubter Ring m, mit oberhalb gefräufeltem Rande, hält die 
Dille an ihrem Plage unbeweglich, und verfchließt die Lampe fo, 
daß auch bei Neigung derfelben fein Ohl auslaufen Fann. Der 
Draht pz dient zum Pugen des Docdhtes, indem er, an. dem 
unten herausragenden, rechtwinfelig gebogenen Ende z angefaßt 
und gedreht, mit feinem obern fichelförmigen und zugeſpitzten 
Ende p die Schnuppe abftößt: "Das Nöhrchen q geftattet dem 
Drahte freien Durchgang, ohne Opl-ausfließen zu laffen ; und in 
der Scheibe der Dille ift bei o ein Feiner Ausfchnitt zu demſelben 
Zwede, 


b) Lampen mit einem von der Dille getrennten Dh 
| behäl ter, : | 
as). Mit feitwärts angebradtem Behältern 

Eine Menge Lampen, welche unter dem Namen Tiſchlam⸗ 
pen, Arbeitslampen, Schreib-⸗ oder Studierlampen te. vorkom⸗ 
men, und mittelſt eines fäulenartigen Fußes auf den Tiſch geſtellt 
werden, find von ‚diefer Art. Sie Haben alle das miteinander 
gemein, daß dad Öhlgefäß nad; einer Seite Hin einen großen 
Schatten wirft, weil es in der Höhe der Flamme ſich befindet, 
und dem auffallenden Lichte eine ziemlich bedeutende Flaͤche dar⸗ 
bietet. Meiſtentheils verſieht man dieſe Lampen mit einem flachen 
Dochte; die geringe Abaͤnderung, welche nöthig iſt, wenn ein 
runder hohler Docht angebracht wird, ergibt ſich vollſtaͤndig aus 
deut, was ſpaͤter über Lampen mit ſolchen Dochten vorlommt. 
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Da ed. bei Lampen, die zum Arbeiten-am Schreib» oder 
Werktiſche ꝛc. gebraucht werden, nicht auf Verbreitung des Lichts 
in einen großen Raum, fondern gerade umgekehrt auf Konzentri« 
sung deſſelben in einer Meinen Umgebung ankommt, ſo läßt. man ' 
die Flamme nicht offen brennen, fondern umgibt fie in zweckmaͤßi⸗ 
ger Entfernung mit einer Hülle, welche entweder die gefammten 
Lichtſtrahlen möglichft vollftändig auf einen kleinen Umkreis unters 
balb der Lampe zurücdwirft; oder doch nur einen gewillen Theil 
derfelben durchläßt, und den größern-Reftiauf die eben genannte 
Weiſe durch Reflerion Fonzenteirt. Im erſten Balle bejteht die 
Huͤlle aus einem rings um die Flamme angebrachten, umgeſtürzt 
trichterförmigen Blechſchirme, der, um ein großes Zuruͤckſtrahlungo⸗ 
Vermögen zu erlangen, inwendig weiß und ſehr glatt lackirt wird. 
Im zweiten Falle werdet man eine Kuppel von durchfcheinendem 
Stoffe (geöhltem Papiere, Muffelin, Zafft, mattgefchliffenem 
Glaſe, weißem Milchglaſe, unglafirtem Porzellan) an. In Bäls 
len, wo die durch. eben genannte Vorrichtungen: bewirfte Verdunk⸗ 
lung; der ‚entfernten Theile des Zimmerraums vermieden werden 
fol, verzichtet man natürlich auf die vollftändigfte Benugung des 
Lichted in der Nähe der Lampe, und bringt darin weder einen 
Reflektor noch eine Kuppel der erwähnten Art an; fondern mäßige 
nur den zu grellen Lichtfcheim, ıder dad unvorbereitete Auge beim 
Aufblifen in die Flamme nachtheilig treffen kann, durch Vor⸗ 
fepung-eined. geraden, unvollkommen durchfichtigen Schirms, der 
aus geöhltem Papiere, :grünem Glaſe ꝛc. gemacht wird. — Diefe: 
verfchiedenen Anordnungen werden durch die Big. 4, 8,6, 7 
auf. Zaf. ıgr erläutert. In allen diefen Abbildungen iſt A der 
Zuß der Lampe; a das Ohlgefäß; b das Rohe, durch welches das: 
Ohl aus a: zum Brenner: gelangt, und welches zugleich als ein⸗ 
zige Stütze für das Ohlgefäß dient; e dern zylindriſche Mantel 
um die Dille; d die Dille oder der Brenner: mit einem flachen 
Dochte, der in Fig. 4,15, 6 von der ſchmalen Seite erfcheint ; 
efdie Winde, dh. die and Zahnſtange und Getrieb beftehende 
Vorrichtung zur Hebung und Senfung des Dochtes. In Fig.4 
iſt ferner geein fegels oder: trichterförmiger blecherner Schirm, 
der um ein bei h auf dem Deitel des Ohlgefaͤßes angelöthetes 
Charnier ſich bewegt, und» aufgeflappt werden kann, wenn man 
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bequem zum Dochte gelangen will. Die Slamme brennt im Fig. 4 
frei unter dem Schirme, wobei fie aber jederzeit in bemerfbarem 
Grade raucht: "Weit gewöhnlicher pflegt man daher ein zylindris 
fches,.oben und unten.offenes, glaͤſernes Zugrohr über die Flamme 
zu fegen, wie in Sig. 5, 6, 7: bei n:angegeben‘ift. Hier, wie 
überhaupt bei allen Lampen mit Zuggläfern, kann man zur Ber 
zehrung des Rauches die einfache Vorrichtung anwenden ‚welche - 
auf Taf. ıgı, Fig: 19, im fenfrechten Durchfchnitte abgebildet ift. 
Sie befteht aus einer-dünnen meſſingenen oder fupfernen Scheibe 
b.;; welche in Form eines Uhrglafes Hohl’getrieben, und durch 
Umlegen ihres Randes auf einem fchwachen 'eifernen Ringe c 
(von 2°/, Zoll: äußerem; und v?/;' Zoll innerem Durchmeifer) be⸗ 
feftige it. Drei Eifendrähte d, d, d, welche in das Zugglas a 
bineinreichen , und mittelſt ihrer aus. der Zeichnung erfichtlichen 
Biegung oben auf demfelben ruhen ,: find Durch Löcher des Ringes 
e hinein und. (damit:fie fich nicht drehen)‘ wieder heraus. geftedt, 
endlich aber vernietet.. Sie tragen ſo den Apparat bc etwa. 1 Zoll 
hoch über dem Zugglafe. Durch den aus Tegterem hervorfommens 
den heißen: Luftſtrom wird das. Schälchen 'b fo fehr: erhitzt, daß 
alle damit in Berührung fommenden Rußtheilchen des Rauches 
ſich ſchnell verzehren. ‚Von dieſer Wirfung Liefert den ‚Beweis 
die. Erfahrung, Daß nach zwmeijährigem Gebrauche einer ſolchen 
Vorrichtung feine Spur; von Ruß an dem Schaͤlchen fich “angefept 
hatte. — In Fig. 5 bedeutet iiseinen (im Durchfchnitte gezeich— 
neten) blechernen Reif, der einerſeits auf dem Ohlgefäße a- fell: 
gelöthet, anderfeits. von: einem gebogenen Drahte k: uniterftügt 
wird, und als Träger für eine halbfugelförmige Kuppel -11Ä(von 
mattgefchliffenem Glaſe oder weißem Milchglafe) dient. :-Diefe 
Kuppel ruht hinten mit einem. Heinen'Theile ihres Umfreifes auf 
dem Gefäße a, vorn aber auf ‚zwei Läppchen von Blech: (f- eins 
davon bei m), welche an dem untern Rande des Reifes i nach 
innen: zu angelöthet find. Soll die Kuppel: von Papier,‘ Tafft 
ucdgl. feyn,.fo fpannt:man diefe Stoffe über ein ©erippe ‘von 
dünnen. Dräbten;: — Die Lampe Big: 6 (im Grundriffe Big: 7) 
bat ‚einen geraden gläfernen Schirm q, der in einen fchmalen 
Kahmen von Blech gefaßt it, umd mit zwei-zu beiden Seiten an⸗ 
gebrachten Röhrchen .r, r auf. die- hakenförmigen- Enden: einer 
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langen Drahtgabel p p geitecft wird, welche an dem Charniere o 
in Die Höhe geflappt werden fann. 

Zur Erklärung der Dillen » Einrichtungen, der Winden, 
überhaupt derjenigen Theile, welche aus den eben befchriebenen 
Figuren nit im Einzelnen zu erfehen find, entha:ten die Tafeln 
ı88 und ı89 mehrere Zeichnungen nad) größerem Maßitabe (ein 
Drittel der wirflihen Größe). Hieraus werden zugleich mehrere 
Verfchirdenheiten der Konftruftion fich ergeben, welche, da fie 
nicht das Wefentliche betreffen, nach Willfür angewendet werden. 

ı) Sig. ı, Taf. 180, ftelltden Aufrif, Big. 2 den Grundriß, 
Fig. 3 den fenfrechten Durchſchnitt; Fig. 4 den horizontalen 
Durchſchnitt nah aß (Fig. ı) einer Lampe mit ſeitwaͤrts ange—⸗ 
brachtem Ohlgefäße vor. Der Ohlbehälter a befteht aus einem 
gewölbten Unterboden, und aus einem flachen, aufgelörheten 
Oberboden; auflegterem befindet ſich ein zum Eingießen des Ohls 
beitimmter Trichter b, deſſen Dedel an einem Charniere d (#ig.2) 
aufzufchlagen it. Statt deſſen wird oft ein furzer Hals mit 
einem bleiernen Stöpfel (ſ. Taf. 91, Big. 4, 5 6, 7, beiw) ange⸗ 
bradht. e it das Charnier zur Anbringung eines Schirmes, 
welches in Fig. 4, Taf ıgı mit h, in Fig. 6 der nämlichen Tafel 
mit o bezeichnet erfcheint. Won der unterjten Stelle des Gefä- 
ßes a geht die Röhre e aus, welche das Ohl dem Dochte p zus 
führt. Legterer befindet fich in dem Brenner oder der Dille 
ik, einem engen Behältnijje von Blech, welches im Auerfchnitte 
die Seftalt eines T darbietet (f. Fig. 2, 4), und unten dicht ver: 
löthet, oben aber in i für das Hervortreten des Dochted offen, 
nur in k verfchlojfen if. Der Brenner wird zum Theile von dem 
Mantel f eingehüllt, einem oben und unten offenen blechernen 
Zylinder, welcher mit feinem unterften Theile h in den hohlen 
Säulenfuß der Lampe (f. A, in Fig. 4, Taf. ı91.) eingeftecft wird, 
Die Höhlung diefes Fußes nimmt das zufällig vom Dochte über: 
fließeude Ohl auf, welches man nach dem Abheben der Lampe 

ausgießen kann. Die Löcher, welche bei g (Fig. 1) in dem 
Mantel angebracht ſind, geſtatten der Luft den Eingang, welche 
im Innern des Mantels rings um den Brenner hinaufſteigt, und 
in Berührung mit der Slamme, welche dadurch in lebhafteres 
Brennen verfegt wird, durch das gläferne Zugrohr ı t abzieht: 
Technol. Encnfiop IX, BD. 1 
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Das ſchon erwähnte Öhlrohre ift am untern Ende dergeftalt aud⸗ 
gefchnitten, daß ed den Theil k des Brenners umfaßt, und ift 
an diefem, fo wie an dem Mantel f durch Löthung befeitigt, ohne 
jedoch in den letztern auszumünden. Die Kommunifation des 
Rohres mit dem hohlen Raume des Brenners it dadurd) berge: 
ftellt, daß letzterer beiv (Fig. 3) durch einen Ihrägen Einfchnitt: 
geöffnet it. Das ohl fließt alfo aus e durch jene Offnung in 
den Brenner, und fteigt darin von felbit fo hoch, als es in dem 
Behältera fteht. Man wird bei der Anficht von Fig. ı und 3 bemer=- 
fen, daß die Mündung des Brenners, aus welcher der Docht hervor« 
ragt, ein wenig höher liegt, als die Oberfläche im Gefäße a, 
felbft wenn dieſes ganz gefüllt if. Daher fann bei horizontalem 
Stande der Qampe nie Ohl aus den: Brenner überlaufen. &o wie 
beim fortwährenden Brennen der Lampe der Ohlvorrath in a ge: 
ringer wird, finft dasfelbe auch in dem Brenner, und es bleibt 
dann mehr und mehr der Haarröhrchen-Wirkung ded Dochtes 
überlaffen, das Ol bis in die Flamme binaufzufaugen. Je weiter 
aber diefes Sinken des Ohles fortfchreitet, deſto geringer wird 
— aus fhon früher angegebenem Grunde — die Menge des in 
gleicher Zeit aufgefaugten Dhles ‚ wodurch unvermeidlidy die 
Flamme an Stärfe und Leuchtfraft abnimmt. Diefes Verhältniß 
tritt bei der großen Mehrzahl der Lampen:Einrichtungen ein, und 
man kann demfelben nur durch folche (fpäter anzugebende) Kons 
firuftionen abhelfen, mittelft welcher ein beftändig gleich bleiben« 
des Chl-Niveau hervorgebracht wird. 

Um den Docht in dem Maße, wie er verfohlt und deßhalb 
abgepugt wird, zu erheben; fo wie ihn, wenu die Lampe verlö« 
ſchen foll, in das Innere des Brenners zurücdzuziehen, dient die 
Winde lmn o (Fig. 5 befonders abgebildet), welche hauptfäch- 
lid aus einer Fleinen meflingenen Zahnftange n und einem in die= 
felbe eingreifenden ftählernen Getriebe von 6 oder 8 Zähnen be= 
fteht. Letzteres (in dem Durchſchnitte Fig. 3 fihtbar) wird durch 
ein gerändeltes Kuöpfchen m umgedreht, und ift in der meſſin—⸗ 
genen, aus zwei Theilen beftehenden, durch zwei Schräubchen 
zufammengehaltenen Hülſe 1 eingefchloffen, welche zugleich die 
Bahnftange umfaßt, und fomit den Eingriff fichert, befonders da 
man noch zwifchen die Wand der Hülfe und die Zahnftange eine 
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fleine Feder einlegt, von welcher die Stange fanft gegen das Ge— 
trieb hingedrüdt wird. Die Enden jener Feder find bei x,x, in 
Big. 5, zu fehen. In Big. 3 ift die Stange n fo gezeichnet, 
ald ob ein Stück davon herausgebrochen wäre, um den Aus—⸗ 
ſchnitt v ganz fichtbar zu machen. Das untere, erjt horizontal 
und dann wieder aufwärtd gebogene Ende derfelben trägt eine 
daran feitgenietete, aus einem Stüde dünnen Meſſingblechs ge: 
bogene Zange o (Fig. 3, 5), in weldye das untere Ende des 
Dochtes fih von felbit feit einflemmt, wenn die Zahnftange in 
dem Brenner hinab bewegt und dadurch die Zange zufammen- 
gedrückt wird. Es bedarf faun der Erwähnung, daß die Zange 
eben fo breit ift al8 der Docht. Die Getriebhülfe 1 wird oben 
auf einer fchmalen Verlängerung des Brennerd an der Stelle 
feftgelöthet, welche fie in Big. ı und 3 einnimmt. Beim Um— 
drehen des Knopfes m, rechts oder linfs, geht folglich die Zahns 
ftange fammt dem Dochte auf oder nieder. Nach dem Vorher« 
gehenden fieht man, daß die Zahnftange in dem Hhle geht, wel: 
ches den Brenner erfüllt; fie befegt fich daher nach und nach mit 
Schmuß, der mit an das Getrieb fommt, und öftere Reinigung 
‘erforderlidy macht, wohl auch das Zugrundegehen des Mechanise 
mus befördert. Man hilft diefem Umftande auf eine Weife ab, 
welche aus der nachher zu befchreibenden Einrichtung fic ergeben 
wird. 

Noch ift hinzuzufügen, daß ineinem an der Dille befindlichen 
platten Röhrchen u (Big. ı) ein aufrechter Drahtftab r ſteckt, der 
fi oben in einen horizontalen Haffenden Ring s (Big. ı, 2) en: 
digt, während unten an demfelben ein hafenartig gebogener 
Blechftreif q angelötker it. Diefer Hafen und jener Ring fügen 
das Zugglad tt auf eine Art, welche aus Fig. ı deutlich genug her— 
vorgeht. 

2) In einigen Punften von der eben befchriebenen Lampe 
abweichend ift jene, weldye man auf Taf. ı88 in den Fig. 25 bis 
"33 (mit Weglaffung mehrerer ganz übereinftimmender Theile) ab= 
gebildet fieht. Big. 25 iſt der Aufriß; Fig. 26 der fenfrecdhte 
Durchſchnitt; Fig. 28 ein horizontaler Durchfchnitt nach « B von 
Fig. 255 Big. 32 der Aufriß, und Fig. 33 der Grundriß des 
Breuners, nah Weguahme der Winde und des Zuflußrohrs. 


sı * 
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Die Buchſtaben e, f, g, h, i, k, I, m, n, o, p, y r, u haben 
bier die nämliche Bedeutung wie in Big. ı bis 5 auf Taf. 189. 
Das Ohlrohr e fommunizirt aber mit dem Brenner nicht durd) 
einen Ausfchnitt de# legteren, fondern durch ein in beiden Seiten» 
wänden dejjelben angebrachres rundes Loch ı (Fig. 26, 32). Das 
Kohr e felbft ift in Fig. 31 abgebildet, wo man bei y den Eins 
fchynitt bemerft, mit welchem ed den Theil k des Brenners ums 
faßt. Der Slasträger r (Fig. 25) ift unten zweifchenfelig (gabel: 
artig), und ftedt in zwei Röhrchen u, u, welche auf den Seiten— 
flächen des Brenners angelöthet find (f. Fig. 25, 32, 33) Die 
Winde ift fo eingerichtet, daß ihre Zahnflange n nicht im Ohle 
geht, fondern in der Höhlung eines befondern, mit dem Brenner 
dur Löthung verbundenen, flahen Röhrchens z (Fig. 25, 26, 
32, 33), welches von dem Rohre e mit umfaßt wird, und auf 
welchem die Setriebhülfe 1 feitgelöthet if. Unterhalb des Rohres 
e ijt, bloß des beifern Anfehens wegen, eine Hülle von Blech 
angebradyt, welche das Nöhrchen z und den Brennir k bis an 
den Mantel f hin einfchließt, und oben an e, feitwärts an dem 
Mantel dur Löthung feftfigt (f. bei 2, Fig. 25, 26, 28). Im 
Fig. 32 ift diefe Hülle abgenommen, dafiir in Fig. 29 (Aufriß) 
und Fig. 3o (Grundriß) befonders gezeichnet. Mit der Zahn 
ftange n ijt oben ein gebogener Eifendraht w verbunden f. Fig. 25, 
a6, 27, 28), welcher im Innern des Brenners herabgeht, und 
bei o die Dochtzange trägt. 

3) Wie man eine der im Vorftehenden befchriebenen Lampen 
zum Gebrauche eines halbrunden Dochtes einrichten Fönne, ergibt 
fid) von felbft, da die einzige Veränderung darin befteht, daß der 
Theil i des Brenners, nebjt der Dochtzange, die entjprechende 
Bogengeftalt erhält: Indeß foll beifpielweife ein halbrunder 
Brenner befchrieben werden, an dem zugleid) eine andere Art von 
Winde, nämlich mit einer Schraube ftatt der Zahnftange, ange- 
bracht ift (f. Fig. 34 bis 37 auf Taf. 188). Fig. 34 ift der Aufriß 
dejielben (ohne den Mantel), wobei die Winde alö herausgezogen 
angenommen wird; Fig. 35 der Grundriß; Fig. 36 der Grundriß 
der Winde allein; Fig. 37 die Anficht der Dochtzange von ihrer 
breiten Fläche. Der halbrunde Theil des Brenners, worin der 
Docht (ein gewöhnlicher bandförmiger) feinen Plag findet, ift 
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mit i bezeichnet; k bedeutet auch hier wieder den Theil ded Bren⸗ 
ners zunächitder Winde. Durch das Loch ı gelangt das Ohl in den 
Brenner Die Zange zum Einflennmen des Dochtes befteht aus 
zwei bogenförmigen Theilen, von welchen der eine, mit 4 bes - 
jeichnete, von Weißblech , der andere, 5, eine oben breite und 
(zur beifern Faſſung des Dochtes) ausgezadte Feder von dünnem 
Meilingbleche ift; beide find unten zufammengelöthet. Der Theil 
4 figt an dem Arme 3, deſſen entgegengefehted Ende die Schraus 
benmutter 6 bildet, Die Schraube B ift, wie ihre Mutter, von 
Mefling, und hat, da ihre Gänge nur fein feyn fönnen, ein 
dreifache Gewinde; fo daß fie bei einer Umdrehung den Docht 
um */,; ZoU hebt oder ſenkt. Dicht unter ihrem Kopfe 11 
geht die Schraube mit einem zylindrifchen Halje durch ein Stüd 
9, in welchem fie ſich rund dreht, ohne daſſelbe verlaffen zu 
fönnen. Durd ein Loch in dem Anfage 10 dieſes Stückes und 
durch ein Paar andere Löcher, welche mit einander Forrefpondi« 
rend in den ©eitenwänden des Brenners bei 7 angebracht find, 
wird, wenn die Winde an ihrem Plage ift, ein Stift geſteckt; 
fo daß die Schraube, da fie felbit nur ſich drehen kann, ohne 
auf oder ab zu gehen, diefe geradlinige Bewegung dem Arme 3, 
folgli dem Dochte, ertheilt. — Über halbrunde Dochte wird 
jederzeit ein Zugglas aufgefest, und in Hinficht auf dieſes legtere 
gewähren die genannten Dochte den Vortheil gegen flache, daß 
für gleiche Breite des Dochtes das Glas enger feyn fann, was 
dem Luftzuge günftig ift. 


bb) Miete ringförmigem Behälter 


Kleine und große Tifchlampen, welche auf einem Säulen: 
fuße ftehen, Ddeögleichen Hänglampen, richtet man auf folche 
Weife ein, daß das Ohlgefäß die Geftalt eines hohlen Ringes 
bat, in deifen Mittelpunft die Dille fich befinde. Man nennt 
ein ſolches Ohlgefäß den Kranz, und dergleichen Lampen deßhalb 
Kranzlampen. Xei Tifchlampen wird auf den Kranz eine 
gläferne Kuppel geftellt; bei Hänglampen bringt man entweder 
eine gleiche Kuppel oder auch einen abgeflugt Fegelförmigen 
Schirm (wie g, Fig. 4, Taf. 191), umd jedenfalld unten am 
Mantel des Brenners ein Tropfgefäß zur Auffammlung des zu: 
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fällig vom Dochte ablaufenden Ohles an. Der Docht, über wels 
chen immer ein Zugglas gefept wird, ift nicht oft ein halbrunder 
Un welchem alle die fchon befchriebenen Einrichtungen der Bren- 
ner beibehalten werden), fondern gewöhnlich entweder. ein hohl 
gewebter, oder cin flacher von beträchtlicher Breite, der in der 
Dille faft zu einem vollen Kreife zufammengebogen wird. Diefe 
legtere Anordnung nähert fi natürlich fehr dem halbrunden 
Dochte, und ihre Befchreibung fchließt ſich Daher am heften zu« 
nächft dem Vorhergehenden an. 

1) Eine Campe diefer Art ift auf Taf. 189, Fig. 1ı im Aufe 
riffe (der Oplbehälter allein durchfchnitten), und zwar ohne den 
Buß; Fig. 12 im fenfrechten und Fig. ı2, A im horizontalen 
Durchſchnitte (bloß der fo genannte Zylinder, d.h. der Bren— 
ner mit dem Mantel); Big. 13 im Grundriffe abgebildet. 

a ijt der Kranz, deilen oberjter Rand um ı bid a Linien 
tiefer liegt, ald die Brennmündnng der Dille; aus demfelben 
führt in den Brenner das fchräge Rohr b (Big. 12), welches 
durch eine zierlich gefchmeifte blecherne Umhüllung e verftedt wird, 
und fammt diefer zugleich die Beftimmung hat, den Kranz zu 
tragen. Die Öffnung zum Eingießen des Ohles ift bei d, und 
wird durch einen hohlen biechernen Stöpfel gefchloffen, in welchem 
ſich ein Fleined Loch zum Eintreten der Luft befindet, welche den 
Platz des verzehrten Öhles einnimmt. Damit auch bei etwaiger 
zufälliger Verftopfung diefes Loches der Quftzutritt nicht gehindert 
fey, ift noch ein zweites Löchelchen in der Fleinen Erhöhung e 
angebracht. Diefe legtere, fo wie der Hals bei d, find deßwegen 
vorhanden, damit die Campe, auch) ganz gefüllt, eine geringe 
Neigung verträgt, ohne ſogleich hl durch die beiden Öffnungen 
audtreten zu laffen. Man achtet darauf, das Füll⸗Loch d nicht 
auf diefelbe Seite des Kranzes zu ftellen, von welcher dad nad) 
dem Brenner führende Rohr b ausgeht; denn wenn jened Loc) 
gerade über dem genannten Rohre wäre, fönnte das raſch einges 
goffene Öhl den Brenner füllen und fogar aus demfelben übers 
laufen, ehe noch der Kranz damit angefüllt wäre. Bei der aus 
den Zeichnungen hervorgehenden Anordnung hingegen muß ed 
fi zuerft in dem Kranze auöbreiten, und gelangt erft dann in 
den Brenner. Lepterer beficht aus dem flachen Theile f, in 
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welchen unmittelbar das Ohltohr b einmündet, und aus zwei 
fonzentrifchen Röhren, von welchen die innere, h, aus Mefling, 
die äußere, g, aus Weißblech befteht. Nur die Röhre h ill 
ringsum voll; die andere, g, hat der ganzen Länge nach einen 
Spalt, um die Ränder des Theiles f aufzunehmen (f. Fig.ı2, A). 
Unten ift dad Rohr h offen, weil.ed den Luftzug in dad Junere 
der Flamme leiten muß; der ringförmige Raum zwifchen g und h 
aber verlöthet (f. ig. 12), weil er ſich mit Ohl füllt. In diefem 
tingförmigen Zwifchenraume, welcher mit der Höhlung von f 
längs der ganzen Höhe hin im Zufammenhange fteht, befindet 
ih der Docht, an deſſen Biegung nur fo viel von einem vollen 
Kreife fehlt, als die in den Brenner eiumündende Breite von f 
beträgt (f. Fig. 13). Das äußere Rohr g ded Brenners ift fon- 
jentrifch und in geringem Abftande von dem zylindrifshen meilin- 
genen Mantel i umgeben, der ſich gleichfalls von beiden Seiten 
an den flachen Theil f anfchließt; und der Raum zwifchen g und 
iiſt, um die Feftigfeit des Ganzen zu vermehren, faft bis oben - 
bin mit Schnellloth ausgefüllt, wie die Schraffirung in Fig. ı2, 
12 A und ı3 andeutet. Es findet alfo fein Luftzug zwifchen dem 
Mantel und Brenner hindurch Statt, fondern die von außen 
tingsherum an die Flamme tretende Luft erlangt neben dem äu: 
ßeren Umkreiſe des Manteld her den Zugang. k 1, der hohle 
Sockel des Zylinders, wird mit feinem unterjten Theile 1 in den 
hohlen Säulenfuß der Lampe eingefenft. Man bemerkt in Fig. ı2, 
daß 1 aus zwei zylindrifchen Fonzentrifhen Wänden beflebt; 
diefe Einrichtung gewährt die Bequemlichfeit, daß man in den 
Zwifhenraum ein zylindriſches Tropfgefäß m’ einfchieben Fann, 
um das innerhalb h vom Dochte ablaufende hl aufzufangen. 
Oben bildet k eine ſchüſſelartige Erweiterung m m, welche mit 
dem Innern durch zwei ganz unten im Mantel befindliche Löcher 
n,n (Fig. a1, ı2) fommunizirt, wodurd) auch das etwa außen 
am Mantel herabrinnende Ohl in das Gefäß m’ geleitet wird. 
Endlich gehen noch auf dem Umkreiſe von k acht geräumige Löcher 
durch (bei o, in Fig. ar, ı2), deren Beſtimmung ift, die Luft 
für den mittelft h Statt findenden innern Zug einzulaifen. 

Die Winde ift auch bier fo eingerichtet, daß deren Zahu⸗ 
ſtange nicht mit öhl in Berührung kommt. Zu diefem Behufe 
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ift feitwärts an dem flachen Theile £ des Brenners ein fenfrechtes 
vierediged Blechröhrchen p (Big. 11, ı2 A, ı3) angelöthet, 
durch welches die Zahnitange q geht, und auf deilen oberitem 
Ende die Setriebhülfe u durch Löthung befeftigt ift. Fig. 14 zeigt 
die Winde (doch ohne jene eben erwähnte Huülfe) im Aufriſſe von 
zwei Seiten; Sig. ı5 diefelbe im Grundriffe. Man bemerft, 
daß oben an die Zahnftange ein gebogener Eifendraht r fi ans 
fließt, der zulegt die Zange zum Einflemmen des Dochtes trägt. 
Diefe befteht aus einem der Länge nach, an einer Stelle feined 
Umfreifes aufgefpaltenen Ringe s von Weißbleh, an welchem 
fi außen zwei dünne meflingene Federn t, t mit breitem audges 
zadtem Rande befinden. Diefer Dochthälter paßt in den ring- 
förmigen Rum des Brenners (zwifchen g und h, Big. ı2, 12 A); 
der Draht r aber findet in dem geraden Theile f Plag, und bes 
wegt fich alfo im Ohle. Nachdem man die Winde durch Umdre—⸗ 
bung ihres Getriebes fo weit herauf geführt hat, daß die Zange 
aus der Öffnung der Dille tritt, wird der breite platte Docht um 
s herum zur Röhrenform gebogen; und derfelbe klemmt fi) von 
felbft ein, indem die vorher Flaffende Zange beim Wiedereintritt 
in den engen Raum des Brenners zufammengedrüdt und dadurch 
geſchloſſen wird. 

Der Träger v für das zylindrifche Zugglad w (Big. 11, ı3) 
ift. von der nämlichen Vefchaffenheit, wie bei den vorher erflär- 
ten Lampen mit feitwärts angebrachtem Dhlgefäße. Über den 
Umfreis des Kranzes a wird ein zierlich durchbrochener Blechreif 
x gefegt (den man abnehmen fann, um den Kranz zu reinigen), 
und innerhalb diefed Neifes eine Milchglas-Ruppel geftellt, an 
Form jener in Fig. ı, Taf. 190, gleih. Eine folhe Kuppel ift 
einer halbfugeligen (wie 1 in Fig. 5, auf Taf. ıgı) nicht bloß 
des gefchmedvollern Anfehens wegen, fondern wefentlich auch in 
der Rückſicht vorzuziehen, weil fie über den Kranz heraudtritt, 
und durch ihr nach allen Seiten zerfireutes Licht den Schatten 
deffelben bedeutend ſchwaͤcht. Die Kuppel ift nämlich in diefer 
Beziehung gewiller Maßen wie ein felbftleuchtender Körper anzu« 
feben, und wirft alfo auch Lichtſtrahlen außerhalb des Kranzes 
nahe an deffen Umkreis, wohin fie direft von der Flamme nicht 
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gelangen Fönnen. In Big. ıı ift, der Raumerfparniß wegen, 
die Kuppel, und in Fig. ı3 auch der Reif x weggelajlen. » 

Die Kranz Lampen mit ganz rundem, hohl gewebtem Dochte 
find Hauptfächlich in zwei Abänderungen, unter den Namen der 
Atralampen und Sinumbra:Lampen, gebräuhlich. Diefe beir 
den Arten weichen von einander ab: ı) in der Querfchnitt Geſtalt 
ded Kranzed; 2) in der Form und Stellung der Kuppel; 3) in 
der Konftrufiion des Brenners mit feiner Winde, obwohl man 
einerfeitö den urfpränglichen Sinumbra: Brenner jegt häufig auch 
bei anderen Lampen (nur nicht gerade bei der Ajtrallampe), und 
anderfeit8 dagegen den Brenner der Aftrallampe auch bei Si— 
numbra:Qampen anwendet. 

2) Die Einrichtung der Aftrallampe iſt auf Taf. 190, 
Big. ı im fenfrechten Durchſchnitte, Big. 2 im Grundriſſe (ohne 
die Auppel und dad Zugglas) vorgeitellt; Fig. 3 zeigt den Zylinder 
derfelben allein, und zwar durchfchnitten und in Bezug auf Fig.ı 
um ein Viertel des Kreiſes herumgedreht. 

a ift der Kranz, deilen obere und untere Flaͤche horizontal 
find, und in welchem ſich die mit ihrem Deckel oder Stöpfel ver- 
fehene Offnung d zum Einfüllen des hles, fo wie das Luftloch 
e befindet. b und c find die zwei Arme, weldhe den Kranz 
tragen, indem fie ihn mit dem Mantel des Brenners verbinden ; 
beide find blecherne Röhren, aber nur b dient ald Kanal für das 
Ohl, indem er ſich mittelft eined Rohrſtückes f innerhalb des 
Mantels bis an den Brenner fortfept, und in legtern einmündet. 
Der Mantel w ift ein weites, oben und unten offenes, zylindris 
ſches Blechrohr, welches bei o die Öffnungen zum Durchzuge der 
außen um die Flamme und innerhalb derfelben auffteigenden Luft 
enthält, und mittelft p in dem Säulenfuße der Lampe ſteckt, oder 
(wenn Tegtere eine Hänglampe ift, deren Kranz gewöhnlich an 
drei Ketten getragen wird) an diefem Ende eine Kapfel zum Aufs 
fangen des überfließenden Dhles trägt. Nahe dem obern Rande 
des Mantels ift ein Ring h eingelöthet, und auf diefen das Zuge 
glas ii geftellt, welches fich von k aufwärts zufammenzieht, um 
die Luft mehr gegen die Flamme hinzudrängen. Der erwähnte 
Bauch des Glaſes fieht defhalb niedriger, ald das obere Ende 
der Flamme. 1 ift die Milchglas» Kuppel, 
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Der (in Fig. ı undurdhfchnitten gezeichnete) Brenner, wels 
her in der Achfe des Mautels angebracht ift, und einerfeits durch 
dad Rohrſtück f, anderfeitö durch eine eingelöthete Spange g von 
dem Mantel getragen wird, befteht aus zwei mit diefem und mit 
einander fonzentrifchen Röhren m, n, deren Zwifchenraum den 
Docht ſammt dem Ringe, woran dejfen unteres Ende befeftigt 
it, aufnimmt, und unten zugelöthet it, während die Höhlung 
von n für den innern Luftzug offen bleibt (f. Big. 3). Der Dochts 
ring gleicht dem in Big. ı4, 15 (Taf. ı89) bei s angegebenen, ins 
dem er wie diefer der Länge nach aufgefchnitten und mit zwei 
mejlingenen Federn verfehen it; man bemerft ihn (als fait ganz 
binaufgefhoben angenommen) in Fig. 3 oberhalb v v, und fieht 
in Fig. 2 Die gezacten breiten Enden der Federn. Die Winde befteht 
aus einem am Dochtringe befeftigten,, fenfrecht in dem öhlgefülls 
ten Raume zwifchen m und n herabfteigenden Stäbchen s, aus 
der Zahnftange q, welche mit jenem durch ein Fleines Querftüd 
verbunden it, und aus der Hülfe u mit dem ©etriebe, welches 
durch Anfaſſen des Knopfes t umgedreht wird. Die Hülſe iſt 
feitwärts außen am Brenner angelöthet. Wo das Stäbchen s 
aus dem Brenner tritt, geht ed, um das Ausfließen des Ohles 
zu verhindern, durch eine Lederbüchfe r (f. Big. 9, Taf. 189, in 
der wirklichen Größe und durchfchnitten), welche aus zwei mejlin- 
genen in einander gefchraubten Theilen befteht,; zwifchen denen 
ein Lederfcheibchen liegt. Da des letztern Öffnung etwas Fleiner 
ift ald die Bohrung der Büchfe, fo gleitet das Stäbchen bloß am 
Leder, folglicy eben fo leicht als dicht. Oben wird auf das du- 
Bere Rohr des Brenners (um hier die Offnung des Dochtraums 
zu verengern) ein meflingener Ring x x geſteckt, den man ab— 
nehmen kann, wenn ein neuer Docht eingefegt werden muß. 

3) Fig. 4, Taf. 190, ift der Aufriß einer Sinumbras 
Lampe, an welcher man die eigenthäümliche Geftalt und Stellung 
des (durchfchnitten vorgeftellten) Kranzes a und der Kuppel 1 bes 
merkt. Erfterer ift fehr dimn oder niedrig, dagegen (um dennoch 
genug hl zu faſſen) verhältnigmäßig breit; feine obere und un« 
tere Fläche find fchräg, und laufen einwärts in eine ſchmale Kaute 
zufammen. Dadurch wird den Lichtftrahlen der Flamme wenig 

Dberfläche dargeboten, uud der Kranz wirft ſchon am fi) einen 
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unbedeutenden Schatten, weil die von dem oberften Theile der 
Slamnıe über dem Kranze weg, und die von deren unterjtem 
Theile unter dem Kranze ber fallenden Strahlen ſich wenige 
Zoll außerhalb des Kranzes fchon begegnen. Hierzu fommt, daß 
die auch unter den Kranz hinabreichende Kuppel noch mehr dazu 
beiträgt, die Lichtitrahlen auch hier zu zerjtreuen, und den vom 
Kranze geworfenen Schatten zu zerflören, oder wenigftend in einen 
fehr ſchwachen Halbfchatten zu verwandeln. Dadurd) rechtfertigt 
fi) der Name: Lampe ohne Schatten (sine umbra). 

Im Übrigen ift dad hier abgebildete Eremplar durchaus 
nicht verfchieden von der Ajtrallampe (Big 1); denn Brenner 
und Winde find die nämlichen wie dort. Die erftien vor fait 20 
Sahren in England von Parker verfertigten Sinumbra Lampen 
hatten indeß eine andere Art von Brenner mit eigenthümlicher 
Winde, welche davon den Namen Sinumbra:Winde führt, und 
feitdem nicht nur hier, fondern auch bei vielen anderen Lampen 
angewendet wird. &ie iſt in den Fig. 7 bis ı5, Taf. 190, dars 
geſtellt, und wird weiter unten erflärt. Berner brachte Parker 
rund um das Zugglad einen durch die Punftirung beiz angedeuteten 
fonifchen Reflektor von polirtem Bleche an, welcher jegt in der 
Regel weggelajfen wird, und die Beflimmumg hatte, einen ges 
willen Theil der Lichtftrahlen gefammelt auf den Tiſch herabzu- 
werfen, und fomit legtern in der Mähe der Lampe jtärfer zu ers 
leuchten, ohne jedoch der Dede und dem übrigen Raume des 
Zimmers alles Licht zu entziehen. 


I. Lampen, bei welden der Ohlbehälter höher 
als die Dille liegt. 


Wenn das Gefäß einer Lampe einen großen Ohl: Vorrath 
aufnehmen foll, alfo eine bedeutendere Höhe haben muß, fo 
wird es oft unvermeidlich, dasfelbe über das Niveau der Dille 
binaufreihen zu laffen. Hierbei ergibt ſich von felbft die Noth— 
wendigfeit einer Vorrichtung, durch welche der Zufluß des Hhles 
ſo regulirt wird, daß es ſtets eine nahe gleichbleibende Höhe im 
Brenner einnimmt, ohne je über die Offnung deſſelben auslaufen 
zu fönnen; und aus dieſem Umſtande geht eine Eigenthümlichkeit 
hervor, welche den hierher gehörigen Lampen zum wefentlichen 
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Vorzuge gereicht, nämlich daß dad Niveau, aus welchem der 
Docht das Ohl auffalıgt, mit fehr Meinen Schwanfungen unver« 
ändert, mithin auch die der Flamme zugeführte Ohl⸗Menge ziem⸗ 
lich zu allen Zeiten gleich bleibt, es mag der Vorrath groß oder 
gering ſeyn. Der Ohlbehälter iſt zwar meiſtentheils ſeitwaͤrts 
von dem Brenner geſtellt; er kann aber auch gerade über dem- 
felben in Geftalt eines Ringes angebracht feyn; wiewohl legtere 
Einrichtung feltener vorfommt. 

ı) Eine unter gegenwärtige Abtheilung gehörige Lampe, 
ohne Docht, der zu Arbeiten bei mäßigem Lichte nicht alle 
Brauchbarfeit abgeiprochen werden fann, und die jedenfalls fehr 
ſparſam brennt, ift in Big. 20, Taf. 191, vorgeftell. Das Ohle 
gefäß a ift von Glas, und wird nad) der Füllung mit dem Stöp« 
fel b (jedoch nicht luftdicht) verfchloffen. Unten geht aus denns 
felben die gebogene meflingene Röhre ce d hervor, welche in dem 
- Zuße e befeftigt ift, und am Ende das (*/,. biß */,. Zoll weite) 
gläferne Brennröhrchen g trägt. Der Shlzufluß wird durch den 
Hahn f fo regulirt, daß fortwährend nicht mehr in den Brenner 
tritt, ald von der Flamme verzehrt werden fann. Mit 3 oder 
4 Loth Ohl brennt diefe Campe 8 bis 10 Stunden lang mit hin: 
reichend hellem Lichte, um dabei lefen und fchreiben zu fönnen. 

2) Die Regulirung des Ohlzufluffes durch einen Hahn ver: 
liert beim Gebrauche eines Dochtes ihre praftifche Anwendbarkeit, 
weil wegen größerer Weite des Brenners die Menge des demfelben 
zuzuführenden Ohles betraͤchtlicher, alſo die genaue Zumeſſung 
ſchwieriger und folglich die Gefahr des Auslaufens größer wird. 
Man benutzt deßhalb bei allen Lampen mit höher ſtehendem Be— 
haͤlter und mit einem Dochte zur Speiſung des Brenners ein Mit« 
tel, welches auf ein befanntes, unter andern auch dem Baro⸗ 
meter zum Grunde liegendes phnfifalifches Gefeg ſich ftügt. Man 
weiß nämlich, daß ein unten offenes oder wenigftend am untern 
Theile mit einem Ausgange verfehenes, übrigens aber völlig vers 
fchloffenes Gefäß, wenn ed ganz oder theilweife mit Flüſſigkeit 
gefüllt und fo in einen andern Behälter mit Flüfligfeit gefegt 
wird, daß die Offnung eintaucht, nichts von feinem Inhalte auss 
fließen läßı, fo lange die Verhältniffe ungeändert bleiben; daß 
aber ein Auöfließen Statt findet, fobald die äußere Flüſſigkeit 
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unter die erwähnte Offnung finft, folglich der Luft Zutritt ges 
fattet. Da jedoch in diefem legtern Falle der Ausflug auch nur 
fo lange dauert, bis die Offnung wieder ganz eingetaucht, alfo 
durch die Flüſſigkeit verſchloſſen iſt; fo erhält ſich das äußere 
Niveau von felbit auf der zu diefem Verfchluffe nöthigen Höhe, 
auch wenn die äußere Slüfligfeit nad) und nad weggenommen 
oder verzehrt wird. Iſt num jenes unten offene Gefäß das Ohle 
gefäß einer Lampe, und fommunizirt der Behälter, worin das— 
felbe fich befindet, durch ein Nohr mir dem Brenner; fo wird 
auch in legterem der Stand des Ohles eine gleichbleibende Höhe 
behalten, ohne Rüdficdht auf die Menge und das Niveau des 
Ohles im Gefäße. Das Spezielle der Einrihtung ift mancher 
Abänderungen fähig. ; 
Die einfachite Konftruftion einer folhen Lampe geben die 
Fig. ı5 bis 17 auf Taf. 188 an. Fig. 15 iſt der fenfrechte Durchs 
fchnitt, Big. ı6 der Aufriß der vordern Seite, Big. ı7 der 
Grundriß. Das Ganze it aus Weißbleh gemaht Der parallele 
epipedifche Behältera hat einen Hafen b auf der Ruͤckſeite, um ihn 
in einer Laterne oder fonft irgendwo aufjuhängen, und iſt oben 
ganz gefchlojfen. Dagegen öffnet ſich derfelbe unten in einen 
feinen Vorbehälter c ohne Dedel, und von diefen geht das 
Rohr b’ aus, welches in jeinem fenkrechten Theile d die Dille e 
mit einem runden büfchelförmigen Dochte aufnimmt. Die Schei« 
be, womit die Dille auf dem Rohre ruht, hat die Geftalt eines 
Schälchens, und ein Paar Fleine Löcher, um das durch Zufall 
überfließende Opl in die Campe zurüc zu leiten. Um Iegtere zu 
füllen, gießt man durch c das Ohl ein, und läßt es durd) zweck— 
mäßige Neigung in den Behälter a laufen, aus welchem gleich- 
zeitig die Quft austritt. Stellt man hiernach die Lampe aufrecht, 
fo fteigt das Ohl in c gerade nur fo body, daß ed die nach a hin— 
einführende Offnung x verfchließt, und füllt auch die Dille bie 
zu diefer Höhe an (f. Fig. 15), oder noch etwas höher, wenn die 
Dille fo eng it, daß fie in bemerfbaren Grade nad) Art eines 
Haarröhrchens das Ohl auffaugt. Der oberjte Raum von a bleibt 
hierbei mit Luft von nahe der atmofphärifchen Dichtigkeit gefüllt, 
und da feine Luft ferner eindringen fann, fo fließt auch fein 
hl mehr aus. So wie aber durch die Verbrennung dad Opl in 
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d und c finft, wird der obere Rand der Öffnung x wieder für 
den Zugang der Luft offen; diefe dringt in geringer Menge in 
den Behälter a ein, und vertreibt daraus ein gleiches Volumen 
Shl, welches ſich wieder in c und d ausbreitet, und dort das 
“vorige Niveau herjtellt. Es fönnte hiernach fcheinen, als müßte 
das Niveau in der Dille ftets vollfommen unveränderlich bleiben, 
was ein beitändigesd und gleihmäßiges, aber fehr langfames Ein- 
treten der Luft in den Behälter a vorausfegen würde. Dieß ift 
aber in der Wirflichfeit nicht der Fall; denn da vermöge der An— 
jiehung zu den Gefäßwänden (die fi) in engen Räumen als 
Saarröhrchen: Thätigfeit zu erfennen gibt) dad Ohl in c den 
“obern Rand der Dffnung x auch dann noch verfchließt, wenn das 
Haupt: Niveau in c fchon etwas unter jenen Rand gefunfen ift, 
fo zerreißt dann diefe Ohlhülle vor der Öffnung plötzlich, und 
das Eindringen der Luft in a, fo wie das Austreten des Dhles aus 
a findet demnach periodifch, und in zu unterfcheidenden Portionen 
Statt. Die natürliche Folge hiervon befteht darin, daß der&tand 
des Ohles in der Dille Meinen (faum über '/, Linie fteigenden) 
Schwanfungen unterliegt, indem derfelbe unmittelbar nach dem 
Eindringen einer Luftportion in den Xehälter am höchften ift, 
und von da an abnimmt, bis zu dem Augenblicke, wo die nächfte 
Luftblafe fih) den Eingang erzwingt. Diefer Umſtand kommt bei 
fämmtlichen noch folgenden Lampen der gegenwärtigen II. Ab» 
theilung vor, weil bei ihnen allen, wie fchon gefagt, die Regu— 
lirung des Ohlzufluffes nad) der Dille auf dem nämlichen Prinzipe 
beruht. Man bezeichnet daher diefelben pajfend durch den Namen : 
Lampen mit. intermittirendem Niveau Es ift ganz 
offenbar, daß bei diefen Lampen das fhl. Niveau in der Dille 
auch Veränderungen durch alle jene Urfachen ausgefegt iſt, welche 
den Drud der Armofphäre von aufen auf das Ohl vermindern, 
oder den Druck der innern Quft vergrößern ; denn in beiden Fäl— 
Ien wird ein Herabpreffen des Ohles im Behälter und ein Aufs 
fteigen desſelben in der Dille (welches letztere bis zum Überfließen 
gehen fann) die unvermeidliche Folge feyn. In erfterer Bezie⸗ 
bung fann eine bedeutende Erniedrigung des Barometerftandes 
von Einfluß ſeyn, weil die Luft im Ohlbehälter ſich in Gemäß: 
beit derfelben ausdehnt; der zweite Ball tritt durch die Erwärs 
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mung ded VBehälterd mittelft der in feiner Nähe befindlichen 
Flamme ein, wenn er fchon vor der Erwärmung Luft enthält. 
Es ijt defhalb zu rathen, daß man ftetd vor dem Anzünden 
der Campe das Ohlgefäß gänzlich fülle, damit daſſelbe fich er 
wärmt, bevor eine erhebliche Menge Luft bineingelangt if. 

3) Eine für den Gebrauch bequemere Einrichtung, welche 
aber im Wefentlichen mit der vorigen Üübereinftimmt, zeigt Fig. 21 
auf Taf. 191. Der Behälter a wird hier, nachdem man das Vers 
bindungsrofr b mittelft feines Hahnes c abgefperrt hat, von oben 
durch eine Offnung gefüllt, welche hierauf durch einen Iuftdicht 
paſſenden Stöpfel i zu verſchließen iſt. d it dad Rohr mit der 
Dille, deren Docht büfchelförmig,, flach oder hohl feyn, und nös 
thigen Falld mit einer Winde von fchon befannter Einrichtung, 
fo wie mit einem Zugglafe, verfehen werden fann. Sit er flach, 
fo ftellt man ihn zwedmäßig fo, daß (wie die Zeichnung angibt) 
feine Breite in der Richtung ded Rohres b fteht; denn bei diefer 
Anordnung (3.8. für Straßenlampen) ftehen nicht nur beide 
Flächen der Flamme vortheilhafter gegen den zu beleuchtenden 
Raum, indem verhältnigmäßig wenig Lichtſtrahlen nach dem Ges 
fäße a hin fallen; fondern man erreicht auch, daß das Aufiteigen 
der Zugluft gegen die breiten Flähen des Dochtes nicht durch 
das Rohr b geftört wird. 

Dad Eintreten der Luft in diefe Lampe findet durch das Rohr 
fg Statt, welches mitteljt einer Stopfbüchfe Iuftdicht durch den 
obern Boden des Behälters geht. Da deifen Ende g in das Ohl 
taucht, fo lange diefes in a über die Horizontale kI hinauf reicht; 
fo wird ed erſt dann Luft einlajfen, wenn die Dichtigfeit der Luft 
im obern Theile von a, über dem Öhle, geringer zu werden ans 
fängt, ald jene der Atmofphäre (nad) Abzug des Drudes einer 
Ohlfäule, deren Höhe dem Stande des Ohles über gk gleich: 
fommt) it, d. 5. wenn dad Niveau rund um das Nohr durch die 
in der Dille Statt findende Verzehrung finfen will, was noth⸗ 
wendig von einer Ausdehnung und folglich Verdünnung der oben 
im Behaͤlter enthaltenen Luft begleitet ſeyn würde, wenn nicht 
ſogleich Luft durch g einträte, und eine Vergrößerung des Lufts 
volumens ohne Verdünnung bewirkte. Der Stand des Ohles 
in der Dille d wird alfo von jenem des Endpunftes g der Röhre 
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fg beflimmt, und wird um fo viel über kl feyn, als etwa das 
Ohl durch die Haarröhrchen-Kraft der Dille ſelbſt gehoben wer⸗ 
den kann. Wäre indeſſen dad Rohr fg von einem fo Meinen in« 
nern Durchmeifer, daß in demfelben durch die Haarröhrchen: Kraft 
das Ohl bemerkbar aufitiege; fo würde hieraus ein Nachtheil für 
die Beitändigfeit des Niveaus in der Dille hervorgehen, von dem 
man fich leicht Nechenfchaft geben fann. Da nämlich die Steig- 
fraft des Ohles in dieſem Röhrchen durch den Druck der eindrin— 
genden Quft überwunden werden muß, fo wird die legtere erft 
dann wirflich Eingang finden, wenn der Gegendrud der in dem 
Behälter fchon befindlichen Luft um fo viel vermindert ift, als 
dem Drude einer Ohlfäule von der Höhe der in fg angeſliegenen 
entfpricht; was nur zufolge einer eben fo großen Erniedrigung 
des DOhl: Niveaus in der Dille (und einer angemeſſenen in a) 
Statt finden fann. Diefe Erfcheinung ift die nämliche, welche 
oben bei der Belchreibung von Fig. ı5, Taf. ı88, in Bezug auf 
den Vorbehälter ce angeführt wurde; fie bewirft aber im gegens 
wärtigen Falle bedeutendere Schwanfungen der Ohlhöhe in der 
Dille, in fo fern die Haarröhrchen » Kraft des Rohres fg größer 
if. Um diefen Schwanfungen zu begegnen muß fg einen hinrei« 
hend großen innern Durchmeifer erhalten, damit das Ohl nicht 
merklich in deſſen Offnung g eintritt; und man wird denfelben 
wenigftens nicht unter 3 Linien nehmen dürfen, da fchon in einem 
Rohre von diefer Weite das ohl faſt eine Linie hoch durch die 
Haarröhrchen⸗ Kraft gehoben wird. 

4) Bei den meiften der Lampen mit höher ftehendem Behäl- 
ter bringe man, der leichtern Behandlung wegen, das Ohlgefäß 
auf eine folhe Weife an, daß es weggenommen und transportirt 
werden kann. Eine fleine Standlampe diefer Art ift Fig. 6, 
Taf. ı89 im Durchfchnitte abgebildet. Fig. 8 zeigt die Winde abs 
gefondert. aaa (Fig. 6) ftellt eine Büchfe von Meſſingblech vor, 
an welcher die Hülfe c zum Aufſtecken eines Schirms fich befindet, 
und aus welcher das Ohl durch das Rohr b nad) dem Brenner 
fließt. Das Shlbehältniß befteht in einer blechernen Flafche d, 
welche, nachdem jie gefüllt it, mit der Mündung nach unten in 
die Büchſe eingefege wird, und ım derfelben freihängend ruht. 
Nur um die Flafche ohne Verſchütten umfehren zu fönnen, iſt 
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ihre Öffnung mit einem einwärt® aufgehenden, halbfugelförmigen 
(aus Weißblech getriebenen, mit Zinnloth auögegoffenen) Ben: 
tile e verfehen, deffen Stäbchen g ſich in dem Loche eines inners 
halb mit feinen beiden Enden angelötheten blechernen Steges hh 
bewegt, wodurd das gänzliche Hineinfallen des Ventils verhin« 
dert und deſſen gerade Führung erreicht wird. Beim Einfegen 
der Slafche in die Büchſe ftößt auf dem Boden der legtern der 
Draht g auf, und das Ventil öffnet ſich dem Ausfluffe des Shles 
ohne weiteres Zuthun. Somit bleibt dann auch dad Ventil be— 
itändig offen, bis man etwa die Flafche heraushebt, wo es herabs 
fällt und von felbft die Mündung wieder verfchließt. Das ohl 
fließt nur fo lange aus, und in die Büchſe a, bis es in letzterer 
body genug fteht, um den Rand des Halfes ff zu erreichen, und 
das fernere Eintreten von Luft zu verhindern. Diefer Stand wird 
durch die punftirte Horizontallinie angedeutet. Bei der allmälis 
chen Verzehrung des Dhles in dem Brenner dringt jedes Mal, 
fobald daffelbe unter den Rand des Flafchenhalfes herabſinkt, 
neuerdings Luft in die Slafche, und dafür Ohl heraus, ſo daß 
dad angezeigte Niveau (mit den ſchon oben bemerkten Einſchrän— 
tungen) als ſtets gleichbleibend angefehen werden fann. Die 
Luft tritt durch den Raum zwifchen Flaſche und Büchſe ein, der 
oben immer zufällige Offnungen genug dazu darbietet. 

Der Brenner i iſt für einen flachen Docht eingerichtet, 
fönnte aber eben fo gut ein halbrunder oder ein zylindrifcher mit 
einem hohlen Dochte feyn. Seine Beſchaffenheit geht noch deut« 
licher durch die Vergleichung der Fig. 6 mit dem zweiten Durch« 
ſchnitte Fig. 7 hervor. Er bejteht aus einem platten meilingenen, 
unten verfchloffenen Rohre, in welches das Ohlrohr b unmittelbar 
einmündet: eine Einrichtung, welche gegen die weiter oben bes 
ſchriebene den Bortheil hat, daß der Luftzug an der hintern Fläche 
des Dochted weniger gehindert wird. Im Innern befindet fich 
die Docdhtzange (q, Fig. 8), deren Stiel k öhldidht durch eine 
am Boden des Brenners feitgelöthete Lederbüchſe m (Big. 9, von 
fhon ein Mal befchriebener Einrichtung) geht, und durd) ein Fleis 
ned Querftüd mit der Zahnitange | verbunden iſt. Die Getrieb« 
hülſe n ift feitwärtd an dem Brenner durch Löthung befeitigt. 
Der zylindriſche Mantel p umgibt den Brenner, und trägt diefen 
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fowohl als das Ohlgefäß mittelft des Rohres b. Mit feinem 
unterjten Theile wird der Mantel wie gewöhnlich in den Fuß der 
Lampe geitedt; in das obere Ende ift der fronenförmige Glas— 
träger r mit feinem Halſe s (Fig. 6) eingefchoben. Legterer ent= 
hält auf feinem ganzen Umfreife längliche Löcher, durch welche 
die Luft eintritt, um nach der Flamme hin aufjufteigen, wozu die 
große runde Öffnung in der Mitte von r Gelegenheit gibt. Über: 
dieß enthält der Boden des Glasträgers, rings um die erwähnte 
mittlere Offnung und fonzentrifch mit derfelben, drei große bogen= - 
förmige Durchbrechungen u, durch welche die Luft gerades Weges 
(d. h. ohne durch den Mantel zu gehen) einzieht. Durch Auf« 
oder Miederfchieben des Halfes s in dem Mantel iſt es möglich, 
dad in r fiehende Zugglad t etwas höher oder tiefer zu ftellen, 
und fomit dem Bauche deſſelben durch Verfuche den beften Plag 
in Bezug auf die Flamme zu geben. 

5) Die Lampe, welche durch Fig.6, Taf. 190, dargekellt ift, 
kann ald Wandlampe oder ald Hänglampe gebraucht werden. Im 
erften Falle wird der Behälter a (welcher feiner Höhe nach nur 
zur Hälfte, und zwar im Durchfchnitte, angegeben ift) mit einem 
Hafen an der Mauer befeftigt; im zweiten Falle erhält derfelbe 
oben drei Arme zum Einhängen der Tragfetten, und man bringt 
ftatt eined einzigen Brenners zwei, drei oder vier dergleichen auf 
feinem Umfreife an. In der That ift die Zeichnung nach einer 
Hänglampe mit drei Brennern gemacht, für welche auch die Dis 
menfionen des Gefäßes a (9 Zoll Höhe, 3°/, ZoU Durchmeffer) 
berechnet find. Die meiften fichtbaren Theile find, der Zierlich« 
feit halber, von polirtem Meflingbleche. 

Die Büchfe a und die Ohlflafche b fammt ihren Nebentheis 
len haben die naͤmliche Befchaffenheit wie bei der vorigen Lampe, 
und weichen nur in der Größe und Geſtalt ab, welche legtere zy⸗ 
lindriſch ift. ce ift das Rohr, durch welches das Ohl aus a in den 
Brenner g gelangt. h eine angefchraubte Kapfel zur Sammlung 
des abtröpfelnden Ohles, welche mit Löchern i für den innern 
Luftzug des hohlen Dochtes verfehen it, und deren ausgefchweife 
ter Rand bei ı, ı auch das außer dem Brenner berablaufende 
Hp auffängt, welches fogleich durch ein Paar Pleine hier anges 
brachte Öffnungen in das Innere von h gelangt; d ein fegelförs 
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miger blecherner,, inwendig weiß ladirter Schirm oder Reflektor, 
um das Licht nach unten zurückzuwerfen. Der legtere wird mittelft 
einer Drahtgabel e in zwei Röhrchen wie f eingeftecft, und kann 
mithin Teicht abgenommen werden, 

Der Brenner ift von einer an den biöher befchriebenen Lam⸗ 
pen noch nicht vorgefommenen Einrichtung, welche von der urs 
fprünglichen Ginumbra » Campe (f. oben) hergenommen wurde; 
Der Docht wird darin nicht durch Zahnftange und Getrieb, ſon⸗ 
dern vermittelft einer Schnede (eines groben Schraubengewine« 
des) bewegt. Fig. 7 ijt der fenfrechte Durchfchnitt des ganzen 
Brenners; in Fig. 8 fehlen einige Theile, und der innerfte 39: 
Iinder k ijt undurchfchnitten gezeichnet; Fig.g gibt den Grundriß 
von Fig. 7. Ein Mantel, wie bei den gewöhnlichen Brennern, 
it hier nicht vorhanden. Der unbewegliche Theil des Brenners 
befteht aus zwei mejlingenen hohlen Zylindern g und k, welche 
konzentriſch mit einander angebracht find, und zwifchen fich einen 
tingförmigen, unten gefchlojfenen Raum laffen, der dur das 
darein mündende Rohr c mit Ohl gefüllt wird. k it unten offen, 
und muß etwas dick in der Wand feyn, da auf deifen äußerer 
Dberfläche ein in Tanggezogenen, vertieft ausgefeilten Gängen 
hinlaufendes Schraubengewinde fich befindet. In den erwähnten 
tingförmigen Zwifihenraum wird ein (in Fig. 7 angedeuteted) 
hartgelötheted Rohr von dinnem Meflingbleche eingefegt, 1; 
ig. 13, welches faft der ganzen Länge nach zwei einander gegens- 
überjtehende Spalte wie z enthält. Am obern Ende jedes Spal- 
teö ift eine Feine Warze m von innen herausgetrieben. Der ins 
nere Raum des Rohres 1 nimmt den Dochtring p (Fig. 14 Aufe 
tif, Fig. 15 Grundriß) auf, an welchem drei Federn q von ſchon 
befannter Art, zum Kalten des Dochtes beftimmt, feſtgelöthet 
find. Der untere, etwas dickere Rand trägt- ein hervorragendes 
Zäpfchen n; weiter oben, bei o, ift durch einen von außen ge: 
machten Eindrud eine Erhöhung auf der innern Seite erzeugt: 
Wenn der Dochtring in das Innere des Rohres J gefchoben wird, 
fo gleitet das Zäpfchen n in einem der Spalte z (gleichgültig in 
welchem, da fie zur Auswahl vorhanden find) fort, wie denn die 
Stelle diefes Zäpfchens in Fig 13 zeigt, daß hier der Dochtring 
als ganz hinabgefchoben angenommen M. Befindet ſich das Rohr 
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I fammt dem Dochtringe p in den Raume zwifchen den Zylindern 
g und k, fo ift p zwifchen k und 1 eingefchlojfen, und die Erhös 
bung o (Big. 14) liegt in dem vertieften Schraubengange von k 
(Fig.8). Man erfieht hieraus, daß, um die Verbindung von 1 
und p in den Brenner einzufegen, man das Rohr 1 um feine 
Achſe drehen muß, wobei es fi fammt p, durch die innere Er: 
böhung o geführt, an dem Gewinde von k hinabfchraubt. Würde 
man nachher 1, frei fich felbft überlaffen, in entgegengefegter 
Kichtung umdrehen, fo müßte es fich wieder herausfchrauben. 
Anders wird aber der Erfolg feyn, wenn dad Rohr während ſei— 
ner Umdrehung fanft niedergehalten und dadurch am Aufiteigen 
gehindert wird. Man nehme an, der Dochtring befinde fich etwa 
auf der halben Höhe des Brenners, und | werde nach einer oder 
der andern Seite um fich felbft gedreht, zugleich aber in die Höhe 
zu fleigen verhindert; fo ift Flar, daß p mit dem Dochte gerade 
auf oder mieder fich bewegen muß, um.die Schraubenbewegung 
ded Punftes o (welche durch dad Gewinde auf k vorgefchrieben 
ift) zu erzeugen. Bei diefer Bewegung gleitet das Zäpfchen n 
ded Dochtringd in dem Spalte z (Fig. ı3) fort, und folgt dem 
Rohre 1 in feiner Umdrehung. Es kommt alfo, um den Docht 
nach Erforderniß zu ftellen, darauf an, auf eine bequeme Weife 
das Rohr 1 in dem Brenner umzudrehen. Dieß gefchieht vermit- 
telft des Glastraͤgers, deilen Konjtruftion aus dem Aufrijfe und 
Grundriffe Fig. 11, dann aus dem Durchfchnitte Fig. ı2 hervor« 
geht. Er befteht aus einer fchüjlelförmigen Meflingfcheibe ur, 
deren Boden in der Mitte eine große kreisrunde Offnung enthält, 
weldye mit Spielraum über den Zylinder g (Fig. 6, 7, 8) herab: 
gefhoben werden fann. Außerdem befinden fich in dem Boden 
drei bogenförmige Durchbrüche x, x, x, durch welche von unten 
ber die Luft eintritt, um rings außerhalb der Flamme in die Höhe 
zu fteigen. Won den Theilen des Bodens, welche die offenen 
Räume x von einander trennen, erheben fich fenfrecht drei einges 
nietete Drähte t, und Ddiefe tragen oben einen Reif r, der mit 
feinem untern, dünn abgefegten Rande in den Zylinder g des 
Brenners (Fig. 6, 7, 8) eintritt, fo daß die obere halbe Breite 
von r außen bleibt, und auf dem Rande von g aufjigt. Dabei 
umfajlen zwei einander gleiche und gegenüberfiehende Kerben s 
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des Reifes (ſ. Fig. ıı, ı2) die Warzen m des Rohres 1 (Fig. ı 3), 
und bewirfen fomit, daß man nur den Bladträger an feinem (fein 
gefräufelten) Rande u umdrehen darf, um die beabfichtigte Dres 
bung von 1 auszuführen. Aus dem ſchon angeführten Grunde 
muß man zugleich den Glasträger leife niederdrüden. Big. 10 
zeigt das Rohr 1 und den Slasträger in Verbindung mit einander. 
Der Umfreis des legtern ift miteiner Art Krone, w, eingefaßt, 
innerhalb welcher das Zugglas y (Fig. 6) geitellt wird. 

6) Fig. 5 auf Taf. ıgo ift ein fenfrechter Durchfchnitt der 
fogenannten Liverpool:Lampe, ald Schreiblampe, zu der 
ein Säulenfuß gehört, eingerichtet; wiewohl man diefelbe auch 
als Hänglampe;, mit einem Oplbehälter in Kranzform in der Art 
der Altrallampen verjehen, gebraudt. 

Daß hier gezeichnete Ohlbepältniß a iſt ganz eben fo beſchaf⸗ 
fen, wie bei den zwei zulegt befchriebenen Rampen; der Brenner 
b mit feinem Mantel und der Winde flimmt in allen Punkten mit 
den genannten Theilen an der Aftrallampe (Taf. 190, Fig. ı) übers 
ein. c ift ein grüngläferneer Schirm von ebenfalls ſchon vorge 
fonımener Einrichtung. Die Eigenthümlichfeiten der: Liverpools 
Lampe beftehen: ı) in einer mitten über dem Brenner angebradh» 
ten , mejlingenen freisrunden Scheibe fg, deren Träger ein durch 
die Höhlung des Brenners hinabgehender, unten bei d angelöthes 
ter Drabt de ift; 2) in einer fugelförmigen Erweiterung des Zug» 
glafes h, in der Gegend der Flamme. Die erwähnte Scheibe 
bricht den innern Luftzug des hohlen Dochtes dergeitalt, daß bie 
Flamme ungefähr in der durch die Zeichnung ausgedrüdten Weife 
aus einander gebreitet wird, indem fie die Scheibe zu umfchließen 
genöthigt ift. Der hieraus entitehende Nugen zeigt fich durch eine 
auffallende Helligkeit und blendende Weiße des Lichtes, welche 
ihren Grund in mehreren Umjtänden hat; denn nicht nur wird 
durd die erwähnte Ablenfung des innern Luftzuges nad) auds 
wärtd die inwendig im Brenner aufgeftiegene Luft fräftig gegen 
die Flamme getrieben, fondern legtere wird auch verhindert, ſich 
in einer fpisigen Geſtalt zu fihließen, wie es fonjt bei den hohlen 
Dochten leicht (und jedes Mal mit Naucherzeugung, zum Nady: 
theile der Leuchtkraft) gefchieht; und endlich wirft die Metall 
fheibe fg an ſich ſchon rauchverzehrend, indem fie die mit ihrer 
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ftarf erhigten Oberfläche in Berührung fommenden Fohligen Theils 
chen aufhält, und fo deren Verbrennung durch den Luftzug mögs 
lich macht. Diefer Erfolg it übereinftimmend mit dem, welchen 
der früher befchriebene, in Fig. 19, Taf. 191, abgebildete Rauch— 
verzehrer bervorbringt. — Leicht kann man eine Einrihtung an» 
bringen, wodurch der Draht de ſich in einer Hülfe auf und nies 
der fehieben, oder mittelft Zahnftange und Getrieb höher und tie— 
fer ftellen läßt, damit man im Stande it, der Scheibe fg genau 
die befte Lage gegen die Flamme zu ertheilen. 

7) Die vorftehend unter den Nummern 2 bid 6 angeführten 
Lampen haben alle das Shlgefäß neben der Flamme, wodurd) fie 
zu einer ringdum gleichmäßigen Verbreitung des Lichtes, mittelft 
eined einzigen Brenners, untauglich werden. Man hat aber auf 
verfchiedene Weife Hänglampen konſtruirt, deren Ohlbehälter 
ringförmig und oberhalb des Brenners angebradt ift, folglich 
feitwärtd und nad) unten feinen Schatten wirft. Die einfachite 
und gewöhnlichfte Einrichtung einer ſolchen zeigt (in ein Viertel 
der wirflichen Größe) Fig. 19 auf Taf. 192, wo die Haupttheile 
(mit Ausnahme des Zylinders) durchfchnitten dargeitellt find, 
acca bezeichnet den tellerförmigen, ringsum das Licht nach 
unten zurüditrahlenden Reflektor, welcher in der Mitte eine Off: 
nung ec enthält, um das Zugglad m durdyzulaffen, und an drei 
oder vier Hafen wieb, b mittelft eben fo vieler, oben zufammen» 
laufender Ketten aufgehangen wird. In zwei fleineren runden 
Löchern deſſelben find die fenfrechten Arme d, e eingelöthet, 
welche mitteljt der Röhren g, h den Mantel i fammt dem ren: 
ner 1 und dem ZTropfgläschen k tragen. Beide Arme find hohl; 
jedoch dient nur einer, nämlich e, zur Zuleitung des Ohles wel⸗ 
ches durch h in den Brenner gelangt.. Letzterer kann von irgend 
einer der fchon befannten Einrichtungen für hohle Dochte ſeyn; 
in der Zeichnung ijt angenommen, daß es ein Brenner von der 
bei den Aftrallampen gebräuchlichen Bauart fey. pp ift das ohl⸗ 
behaͤltniß, welches auf dem Reflektor liegt, und ohne Weiteres 
abgehoben werden kann. Es hat die Geſtalt eines breiten Rin— 
ges, deſſen untere Släche fich der Krümmung von aa anſchmiegt, 
und befigt nicht nur ein zylindrifches Rohr o, fondern auch noch 
rine fegelförmige Hervorragung r, welche in den Arm d eintritt, 
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nachdem dad erwähnte Rohr in e eingefchoben il. Somit ift 
dem Behälter fein beftimmter Plag genau angewiefen, und einer 
zufälligen Verrückung vorgebeugt. Das Rohr o enthält unten 
eine Offnung n zum Ausfluffe des Ohls, und das gewöhnliche 
Ventil. Der Arm e ijt in diefer Gegend mit einer Fugeligen Erz 
weiterung f verfehen, damit nicht das Opl in dem engen Raume 
jwifchen e und o durd die Haarröhrchen : Wirfung aufiteige, was 
in ganz gleicher Weile Schwanfungen ded Niveaus im Brenner 
veranlajlen würde, wie bei Fig. 21, Zaf. 191, das Röhrchen fg 
(j. oben). q ift ein Loch in dem Arme e, um Luft einzulajfen. 

Um die Füllung vorzunehmen, wird das abgenommene Ges 
faͤß p umgeftürgt, und das Ohl durch n eingegoifen. Man kann 
auch, wenn das Rohr o ziemlich eng ijt, und daher die Luft nicht 
bequem austreten läßt, bei r eine befondere Füllöffnung anbrins 
gen, welche nachher verfchraubt wird. 

8) Bei den im Vorſtehenden (Nr. 2 bis 7) befchriebenen 
Lampen muß die Anordnung jtetö fo getroffen feyn, daß die Aus— 
flußöffnung des Öhles um einige Linien tiefer liegt, als die obere 
Mündung des Brenners, folglich das Dhl nie gan; in dem drens 
ner hinaufſteigt. Ohne diefe Vorficht würde nämlich bei der ge— 
ringften Neigung der Campe das Ohl aus dem Brenner überlaus 
fen. Eine neuere franzöfifhe Hänglampe, bei welcher auf eine 
fehr finnreiche und einfache Art das Niveau bis zu dem Ende des 
Brennerd erhöht, dennocd aber das Überlaufen verhindert ijt, 
findet man in Fig. ı6, Taf. 190 (theilweife durchfchnitten) abges 
bildet. Es ijt dieß die fogenannte Lampe mit Regulator 
(lampe a regulateur), | 

Der Oplbehälter a hat die Kranzform, wird wie gewöhnlich 
aufgehangen, und fteht mir dem Brenner durch die fenfrechten 
Arme b, c und die Röhren e, f in Verbindung. c und f die: 
nen nur ald Stügen ded Brenners und zur Hervorbringung der 
fommetrifchen Geſtalt des Ganzen, haben daher feine Kommunis 
fation mit dem Innern des Kranzed und des Brennerd. Dage— 
gen bilden b und e, nebjt der zwifchen ihnen befindlichen gegoſſe— 
nen mejlingenen Kapfel d, zufammen einen Kanal, welcher das 
Ohl aus a nad) dem Brenner führt. Über b ift auf dem Krane 
ein Hald tt aufgelöthet, in welchem ſich ein Furzes zylindrijches 
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Rohr fo befindet, daß der Raum zwifchen beiden oben verfchloffen 
if. Das Tange Rohr u ift oben in jenes eben erwähnte innere 
Nohr des Halfes, unten in die zylindrifche Höhlung der Kapfel 
d eingefchmirgelt, und läßt ſich in dieſen beiden Theilen mit lufts 
dichtem Schlujfe drehen. Es ift an beiden Enden offen (oben, 
zum bequemen Eingiefen des Ähles, in v fchalenartig erweitert), 
und enthält noch überdieß drei Seitenlöcher: 2, 5, 3. Das Loch 
2 fteht auf gleicher Höhe mit einem Loche ı in dem innern Rohre 
des Halfes t; das Loch 5 iſt länglich (mehr hoch als breit), und 
fo geftelle, daß deſſen oberfter Rand in einer Horizontalen mit 
der Brennermündung liegt; das Loch 3 endlich befindet fih in 
gleicher Höhe mit dem Ausgange 4, durch welchen die Kapfel d 
mit dem Rohre e fommunizirt. Der Brenner gh (vergl. den 
Grundriß Fig. 19, und die Durchfchnitte feiner Haupttheile Fig. 22, 
23) it, wie die Lampe überhaupt, von Mejling, und bis auf 
geringe Veränderungen von der fchon oben befchriebenen Einrich- 
tung ded Siuumbra : Brenners. Die Siellung ded Dochtes ge— 
fhieht durch Umdrehung der fchülfelartigen Scheibe mm, welde 
lofe auf dem Zylinder h ftet, aber an einem Punfte ihrer mitte 
lern freisförmigen Offnung eine Kerbe enthält, mit welder fie 
ein Zähnen des Zylinders umfaßt, und demfelben ihre eigene 
Bewegung ertheilt. Drei bogenförmige Durchbrechungen n,n,n 
laſſen die Luft ungehindert zur Flamme aufiteigen, und das außen 
am Brenner berablaufende Ohl durchfließen. Zur Unterftügung 
des Zugglafes y ift der Blasträger angebracht, den Fig. 16 durch« 
fhnitten, Fig. 20 im Grundriffe vorftellt. Er beiteht aus einem 
furzen, auf h paifenden innern Rohre; einem damit Ffonzentrifchen 
Außern Rohre p; einem diefe beiden verbindenden, ringförmigen 
Boden mit drei Offnungen s, s, s für den Luftzug rings um die 
Flamme; und einem ſchüſſelförmigen Rande q, auf welchen eine 
mattgeſchliffene Glaskugel z geſetzt wird. Das aäußere Rohr p 
iſt von dünnem Meſſingbleche, und enthält vier lange ſenkrechte 
Spalten r, wodurch es elaſtiſch wird, und das von ihm um— 
fhloffene Glas feiter hält. Das innere Rohr ift innen mit einem 
vertieften Schraubengewinde von 3 bis 4 Umgängen verfehen 
(f. die Punftirung in Fig. 16), welches ein Fleines Zäpfchen o 
auf dem Zylinder h aufnimmt; fo daß beim Umdrehen des Glas: 
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trägers derfelbe fich auf oder nieder fchraubt, und man hierdurch 
den Bauch des Glaſes nad) Erforderniß, in Bezug auf die Flamme, 
ſtellen ann. — Mitten unter dem Brenner wird an der Schraube i 
deffelben das zur Aufnahme des etwa überlaufenden Ohles be: 
ſtimmte Gefäß k (Big. 2ı im Grundniffe) aufgefchraubt, wozu 
die Spange 11 mit ihrem Schraubenloche i‘ dient. Damit durd) 
diefe Einrichtung der innere Luftzug des Brenners nicht geftört 
wird, bietet k durch feine hinreichend große Mündung ringöherum 
einen offenen Raum dar, und die Schraube i ift hohl. Letzteres 
geht aus Fig. 22 hervor, wo der untere Zylinder g des Brenners 
im Durchfchnitte abgebildet if. Diefer Zylinder iſt unten rings 
um i gefchloffen, und enthält das an beiden Enden offene, uns 
bewegliche Rohr a‘, durch welches der Luftzug Statt findet. Die 
Außenflähe von a‘ ift wie bei dem Sinumbra » Brenner mit einem 
eingefeilten (hier zweifachen) Schraubengewinde verfehen, auf 
welchem ſich der dad Rohr umfaifende Dochtring b’ bei feiner 
Umdrehung dadurch auf und ab fchraubt, daß an ihm bei 8 eine 
nach innen vorfpringende, in das Gewinde eingreifende Warze 
eingedrüdt it. Der untere, die Rand ıı, rı des Dochtringes 
beſitzt eine Kerbe 9, zu einem noch anzugebenden Zwecke. Fig. 23 
ſtellt den Durchſchnitt des Zylinders h vor. Letzterer iſt oben 
uud unten offen, und bei 10, 10 auswendig mit einem Anfage 
oder hervorftehenden Neifen verfehen, über welchen ein lederner 
King gelegt wird; worauf man den Dedel c’c’ darüber fchiebt, 
der mit feinem innern Schraubengewinde auf dad äußere Gewinde 
am obern Rande von g (Fig. 22) feit aufgefchraubt wird, nach⸗ 
dem man h in den Zylinder g eingefegt hat. Der Dochtring 
wird erft zulegt in den Raum zwifchen a’ und h eingefchraubt. 
Da der ringförmige Dedel c’ genau den Zylinder h umfchließt, 
und der zufammengeprefite Lederring die Dichtigkeit der Verbin: 
dung zwifchen g und h noch befördert; fo fann h in g herumge: 
dreht werden, ohne an der Fuge Öhl durchzulaſſen. Wie diefe 
Drehung bewirkt wird, ift bereitd erwähnt. Man bemerft in 
Fig 23 noch, daß der untere Theil von h mehrere Löcher e’ ent 
hält, durch welche das Ohl aus g (Fig. 22) zum Dochte gelangt. 
d’ in Big. 23 bezeichnet eine gerade, auf der innern Fläche von 
h hervorfpringende, und von oben bis unten fi) erſtreckende 


186 Lampe. 


Rippe, welche von ber Kerbe q des Dochtringes (Fig. 22) ums 
faßt wird. Dadurch bewirft man, daß bei der Drehung von h 
der Docdhtring fich mitdrehen muß, ohne daß fein Auf: und Abs 
fteigen (mozu die Schraubengänge auf a’ ihn nöthigen) gehindert 
wird. Es ergibt fich von ſelbſt, daß die durch Fig. 22 angezeigte 
Stellung des Dochtringes nicht jener des Zylinders h in Fig. 23 
entfpricht, fondern daß beide genannten Theile nur der Verftänds 
lichfeit wegen fo gezeichnet find, wie ed nöthig war, um zugleich 
die Kerbe 9 und die Rippe d’ fichtbar zu machen. | 

Um die Lampe zu füllen, wird das Rohr u in die von Big. 16 
angezeigte Stellung gedreht (wobei man fish nach einem außen 
an v angebrachten Merfmale richtet), und das Ohl durch v ein- 
gegoſſen. Man erſpart alſo hier das Wegnehmen und Hinſetzen 
des Ohlbehaͤlters gänzlich und zu großer Bequemlichkeit. Das 
Oh fließt aus u durch die Öffnung 5 zuerft in den Arm b, und 
feigt dann in den Kranz a auf; kann aber nicht in den Brenner 
gelangen, weil das Loch 3 von dem Ausgange 4 abgefehrt, und 
alfo die Kommunikation zwifchen b umd e unterbrochen ift; die 
Luft aus dem mit Ohl ſich füllenden Raume entweicht durch die 
Löcher ı, 2, und tritt aus v in die Atmofphäre. Sobald auch 
das Rohr u bis oben hin bleibend voll Ohl erfcheint, ift die Füls 
lung beendigt ; und man dreht nun, durch Anfaffen des Randes 
von v, dad Rohr um die Hälfte des Kreifes herum. Damit man 
hierbei leicht und ſicher zum Ziele fommt, ift die Fleine Schraube 6 
vorhanden, deren inneres Ende in eine den halben Umkreis von u 
einnehmende Zurche eingreift, und eine zu weit gehende Drehung 
verhindert, indem fie zugleich die Vollendung der halben Umdre— 
hung fühlbar macht. Die obere Öffnung von u wird nad) der 
Füllung mittelft eined hohlen meilingenen Stöpfels w (Fig. ı7) 
verſchloſſen, welcher bei x, x ein Paar Luftlöcher hat. Die jegige 
Stellung des Apparats zeigt Big. ı8. Man fieht hier, daß nun: 
mehr durch die Offnung ı Luft weder aus- noch eintreten fann; 
daß das Loch 5 noch fortwährend mit dem Raume b fommunizirt; 
endlich daß das Loch 3 die Verbindung des Rohres u, alfo des 
Ohlraumes ba, mit dem Rohre e herftellt. Indem auf ſolche 
Weife das Öhl in den Brenner fließt, leert fich zuerft das Rohr u 
von oben bis an das Loch 5, weil in den Kranz a feine Luft eins 
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dringen, mithin fein Ohl aus demfelben auslaufen kann. So— 
bald aber das Shl in u unter den oberften Rand des Loches 5 
binabgefunfen ift, dringt durch eben jenes Rohr u, und zwar 
durch das genannte Loch 5, Luft in Blaſen nah b, und fleigt 
nach dem obern Theile des Kranzes a auf, aus welchem fie ein 
gleiches Volumen Ohl vertreibt. Dieß dauert, bis das Ohl im 
Brenner auf gleiche Höhe mit dem obern Rande des Loches 5 
geitiegen iſt. Dann hört jeder fernere Ohlzufluß auf, weil das 
Loch 5 von innen und außen durch Ohl ganz verſchloſſen iſt. In 
dem Maße aber, wie durch das Verbrennen das Ohl im Brenner 
abnimmt, erſetzt ſich daſſelbe ſogleich wieder durch einen Zufluß 
aus b, und wird mithin beſtändig auf demſelben Niveau erhalten, 
Diefe Wirfung ſtimmt ganz mit jener bei den Lampen mit einer 
Ohlflaſche überein. Es iſt bereits geſagt worden, daß der oberſte 
Rand des Loches 5 in gleicher Höhe mit der Brenner-Mündung 
fteht; bis au diefe Mündung reicht daher ftetS das Ohl; ja man 
kann fogar das Loch 5 fo teilen, daß fein oberfter Rand !/, bie 
ı Linie Höher ſteht, ald die Offnung des Brenners, und hiers 
durch bewirken, daß das Ohl von felbit langfam aud dem ren» 
ner überfließt, wenn die Lampe nicht angezündet, und die Koms 
munifation zwifchen b und e nicht abgefchloffen iſt; während des 
Brennens wird daun das Überfließen dadurch verhindert, daß die 
zufließende Ohlmenge von der Flamme ununterbrochen verzehrt 
wird. Nach dem Auslöfchen der Lampe wird dad Rohr u wieder 
um die Hälfte des Kreifes verkehrt gedreht, wodurd die alte 
Stellung (Fig. 16) wieder eintritt, und der Brenner feinen fer 
nern Zufluß erhält. 

Diefe Lampe gehört zu den vorzüglichiten hinfichtlich der 
zweckmaͤßigen Benugung des Ohls, d. h. der aus letzterem ents 
wickelten Lichtmenge; aber ſie iſt allerdings etwas theurer und 
erfordert eine etwas ſorgſamere Behandlung, als die Lampen mit 
einer Ohlflaſche. Um ſie als Wandlampe einzurichten, hat man 
nur den Kranz a, den Arm ce und das Rohr f wegzulaifen, dem 
Arme b aber eine angemefjene Geftalt zu geben (3.8. die einer 
Dafe, wie die Punktirung in Fig. ı8 andeutet); wobei deſſen 
Größe vermehrt werden muß, da er num das einzige Ohlbehaͤlt⸗ 
niß bildet. 
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9) Fig. 24, Taf. ıgı , ift (im dritten Theile der wirflichen 
Größe und im Durchfchnitte gezeichnet) eine Lampe, um wohlfeile 
ätherifche Ohle, wie Steinfohlentheer »Ohl, Steinöhl, Terpen- 
tinöhl, ohne Docht und ohne Zugglas zu verbrennen, was mit 
Hülfe eined Fünftlihen Luftzuges oder Windes geſchieht, indem 
bei dem ſchwachen natürlichen uftzuge jene Ohle viel Rauch geben. 
Die Erfindung ift von Beale in London. 

a ift der Behälter (die Flaſche) für das Ohl, nach der ſchon 
mehrmals vorgefommenen Einrichtung; b dad Ventil; c dad 
Rohr für den Zufluß des Ohles nach dem Brenner; d eine Off: 
nung, welche nach dem untern Raume e führt, um in diefen 
Das etwa zu viel ausgeflojfene Shl abzuleiten, von wo es durch 
einen Hahn f von Zeit zu Zeit entfernt wird. Es erhellet bier- 
aus, daf die Offnung d dazu beftimmt ift, das Niveau noch ſiche— 
rer gleichbleibend zu erhalten, als dieß — in Verüdfichtigung 
zufälliger Umftände — durch die Flaſche allein gefchehen Fönnte. 
Der Brenner g ift ein zylindrifhes Rohr, innerhalb deifen- ein 
viel engeres fonifches Rohr h fich befindet, um den Wind in das 
Innere der Flamme zuzuleiten. Diefer Wind kommt durch dad 
Rohr i von einem Gebläfe oder von einem zwedimäßig befchwer- 
ten, mit atmofphärifcher Luft gefüllten Gafometer. kK iſt eine 
Schraube, welche durch ihre Stellung den Zutritt des Windes 
regulirt, und durch welche man zugleich, wenn fie ganz heraus— 
gefchraubt wird, das etwa zufällig in h eingedrungene Ohl ab: 
läßt. 11 eine Kappe von Meſſingblech, die mittelft ihres Ringes 
nn nach Erforderniß hinauf» oder hinabgefchoben wird, und 
durch die in dem Ringe angebrachten Öffnungen die Luft von 
außen an die Flamme führt. Legtere brennt innerhalb des hob: 
len Kegeld mm, und ſteigt oben aus demfelben hervor. Der 
Weg des äußern Luftzuges ift durch die Pfeile angegeben. Bei 
den aus der Zeichnung zu erfehenden Dimenfionen der Lampe, 
und bei einer gleichmäßigen Spannung des Windes von ı'/, W. 
Pfund auf den WB Quadratzoll (3.4 Zoll Quedfilber) ift die 
Slamme 6 bi8 7 Zoll hoch, blendend weiß und geruchlos. Ihre 
Leuchtkraft foll derjenigen gleich feyn, welche 35 Wallrathlichter 
(3 Stüf auf das engl. Pfund) entwideln. 

Das Anzünden des Theeröhls und Steinöhls unterliegt ei: 
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niger Schwierigfeit, die man dadurch befeitigt, daß man auf 
jene Oble etwas Terpentinöhl in den Brenner gießt, bevor man 
anzlindet. 


IH. Lampen, bei welden der Ohlbehälter tiefer 
als die Dille angebradt ift. 


Wenn man im Stande ift, den Ohlbehälter bei Tifchlampen 
beträchtlich tiefer ald den Brenner anzubringen, ihn alfo in den 
Fuß der Lampe zu verlegen; fo gewährt dieß einleuchtende Vor— 
theile 1) durch gänzliche Befeitigung des Schattens, welcher in 
allen anderen Sällen mehr oder weniger von dem Behälter ver: 
urfacht wird; 2) durch feiteren Stand der Lampe, weil der 
Schwerpunft weit unten liegt; 3) durch die Möglichkeit, derfels 
ben fat jede beliebige zierliche Außere Form zu geben. Da ins 
deffen die Haarröhrchen » Wirfung des Dochtes nicht genügt, das 
Ohl in einiger Maßen bedeutende Höhe aufjufaugen; da aud) 
aus einem tief liegenden Behälter das Ohl nicht von felbft in den 
Brenner nachfließen kann: fo mülfen die nach dem erwähnten 
Prinzipe gebauten Lampen mit einer befondern Vorrichtung zum 
Heben des Ohles verfehen feyn, welche — wenn fie ununter: 
brochen und gleichmäßig wirft — zugleich den Vortheil darbietet, 
ein unveränderliches Niveau des Ohles im Brenner hervorzubrins 
gen. Sehr verfchiedene Mittel find in diefer Abficht mit mehr 
oder weniger Glück in Anwendung gefekt worden, wonach fols 
gende Öattungen der hierher gehörigen Lampen zu unterfcheiden 
find: 

ı) Statifhe Lampen. — Man fann unter diefem Na: 
men diejenigen Einrichtungen zufammenfaifen, bei welchen dad 
ohl aus einem untern Behaͤlter durch das Gewicht eines feſten 
Körpers oder durch den Druck zuſammengepreßter Luft ausgetrie⸗ 
ben, und in einem Steigrohre nach dem Brenner hinaufgeführt 
wird. Zu dem erſtgenannten Zwecke wird z. B. dad Ohl in einen 
dichten zylindrifchen Sad von Leder, in eine Schweinsblafe oder 
in eine andere biegfame Hülle gefüllt, welche fich in dem Behäl— 
ter befindet, und hierauf mit einem Gewichte von Blei ze. belaftet 
wird. Der bierdurdy Statt findende Druck treibt durch ein nach 
außen aufgehendes Ventil das Ohl in ein fenfrecht auffteigendes 
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Rohr, aus deffen oberer, fehr enger Öffnung es Tangfam und 
gleihmäßig in den Brenner fließt. Farey hat eine ſolche Ein: 
richtung angegeben (f. Dinglerd polytechnifches Sournal, Bd. 21, 
©. 210). 

Die Lampen, welche mitteljt fomprimirter Luft wirken, 
gründen fich wefentlih auf die Konftruftion des in der Phyſik 
unter dem Namen Heronsbrunnen befannten Apparatd. Hier— 
ber gehören die Lampe von Girard und die fpäteren Verbeſſe— 
rungen derfelben von Careau, Crivelli ud. (f. 5.8. Jahr: 
bücher des polytechnifchen Snftituts in Wien, Bd. 14, ©. ı). 
Bei diefen ift, ungefähr in der Mitte zwifchen dem Buße der Lampe 
und dem Brenner, ein mit Ohl zu füllendes Behältniß angebracht, 
deifen Inhalt (dad Drudöhl) durch ein fenfrechtes Rohr Tangfam 
in den hohlen Fuß hinabfließt, dort die Luft austreibt, und fie 
in einen weiter oben befindlichen Raum zu gehen nöthigt. Letzte— 
rer enthält eine zweite Portion Shl (das Brennöhl), und ift 
(uftdicht verfchloifen biß auf einen Ausgang, durch welchen das 
Ohl in einem Rohre nad) dem Brenner hinauffteigt, weil es von 
der über ihm verdichteten Luft verdrängt wird. Dabei folgt von 
felbft, daß die folchergeftalt von der Luft getragene Brennöhl— 
Säule an Höhe gleich ift der drüdenden Ohlfäule, durch welche 
die Luft in das Brennöhl: Gefäß hineingepreft wurde. Wird 
nun durch Nebeneinrichtungen bewirkt, daß die zur Komprimirung 
der Luft dienende Drudöhl: Säule ſtets gleich hoch bleibt, fo wird 
diefelbe anch ununterbrochen durch neue Luftzuführung den an— 
fänglichen Grad der Kompreffion unvermindert erhalten, und Ohl 
fortwaͤhrend in dem Maße in den Brenner erheben, wie es dort 
verzehrt wird. Das Niveau im Brenner erleidet daher keine 
Erniedrigung. 

Bei der von Parker in London angegebenen ſtatiſchen 
Lampe iſt es nicht Ohl, ſondern eine Queckſilberſäule, welche 
durch ihren Druck die Luft komprimirt, und ſomit auf gleiche Art 
das Ohl zum Aufſteigen nöthigt. Im Fuße dieſer Lampe iſt ein 
zylindriſches, oben offenes Gefäß A angebracht, welches z. B. 
4 Zoll Durchmeſſer und 3 Zoll Höhe hat, und das OXhl enthält. 
Ein anderer, oben wie der erftere offener Zylinder B, deſſen 
Durchmeffer nur um 4 Linien größer ijt, deilen Höhe aber 7 Zoll 
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beträgt, umgibt das oͤhlbehaͤltniß konzentriſch, rings herum in 
einem Abſtande von 2 Linien, und iſt unten mit demſelben luft— 
dicht verbunden, ragt aber oben 4 ZoU hoch darüber hinauf. 
Der Zwifchenraum zwifchen beiden wird mit Quedfilber gefüllt. 
Ein dritter, beweglicher, 3 Zoll hoher, oben gefchloffener unten 
offener Zylinder C wird, gehörig befchwert, mit feinem Rande 
in dad Quedfilber gefegt, und von feinem Innern geht das 
Steigrohr fenfrecht aus, durd) welches das Ohl nad) dem Brenner 
hinaufgehoben wird. Wenn das Ohlgefäß A mit Ohl, und der 
rund um daffelbe befindliche 2 Linien breite Raum mit Quedfilber 
gefüllt ift, fo fann, da der bewegliche Zylinder C in das Queck— 
ſilber und das mit ihm verbundene Steigrohr in das Ohl einfinkt, 
die Luft über dem Ohle nicht entweichen ; fie wird vielmehr in ei« 
nem von der Befchwerung des Zylinders C abhängenden Grade 
jufammengedrüdt, erhebt mithin das Ohl in dem Rohre, und 
dad Queckfilber in dem engen Zwifchenraume zwifchen C und B 
in dem unigefehrten Verhältniffe der fpezififichen Gewichte (d. h. 
das OHl ı4 bis 16 Mal Höher ald das Quedfilber). Diefes Vers 
hältniß dauert bis zur faft gänzlichen Verzehrung des Ohles, von 
dem zulegt nur ein Fleiner Neft in dem Apparate zurücbleibt ; 
aber da der Brenner fammt dem Zylinder C im Verlaufe des 
Brennens allmälich finft, fo nimmt die Flamme nach und nad 
einen 2 bis 3 Zoll niedrigern Standpunft ein, ähnlich der einer 
brennenden Kerze. — Man fieht aus dem Angeführten, daß die 
unverminderte Spannung der auf dad Ohl drüdenden Luft, bei 
fortfchreitender Abnahme des erftern, in Parfer’s Lampe dur) 
Verkleinerung des Luft: und Ohlraumes bewirft wird; wogegen 
fie bei Girard’8 Lampe und den verwandten Einrichtungen eine 
Folge von Vermehrung der Luftmaffe in dem unverändert bleiben« 
den Raume ift. 

Alle Konfteuftionen ftatifcher Lampen (welchen man ftets 
hohle Dochte gibt) bieten für die Anwendung Unvollfommenheiten 
und Unbequemlichfeiten dar, welche, ihrer allgemeinen Verbrei— 
tung wefentlic, in den Weg treten, daher auch Feine einzige dar= 
unter.bemerfenswerthen oder dauernden Eingang gefunden hat. 

2) Hydroftatifche Lampen. — Bei diefen beruht die 
Erhebung des Ohles auf dem Gefege der fommunizirenden Röhren. 
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Nimmt man ein in U-form gebogened Rohr, hält deſſen Schen- 
fel aufrecht, und füllt daſſelbe mit einer Slüffigfeit; fo ſtellt fich 
legtere befanntlich in beiden Schenfeln auf gleiche Höhe. Ent: 
hält aber der eine Schenfel eine fchwerere Flüſſigkeit als der ans 
dere, fo ift die Höhe des Standes beider im umgefehrten Vers 
hältniffe ihrer ſpezifiſchen Gewichte, und es fteigt daher z. B. Ohl 
in dem einen Schenfel ı4 bid ı5 Mal fo hoch, als Queckfilber 
in dem andern. Um nad) diefem Grundfage eine Lampe herzus 
ftellen, handelt e8 ſich hHauptfächlich darum, die beiden Theile des 
Rohrs mit Behältern für die zwei Blüffigfeiten (die drückende 
fhwerere Flüffigfeit und das Ohl) fo zu verbinden, daß Beider 
Niveau ftetd ungeändert bleibt, auc) wenn die Menge des Ohls 
durch Verbrennung abnimmt. Als drüdende Flüffigfeit hat man 
Quedfilber, Salzwaſſer, Salpeter: Mutterlauge, Zinfvitriol- 
Auflöfung, gebraucht. 

Auf die Anwendung ded Quedfilbers find die einander fehr 
ähnlichen Lampen von Edelcrang u. M. berechnet. Die Eins 
richtung derfelben ſtimmt in der Hauptfache fehr nahe mit der oben 
berührten Parfer’fchen Campe überein, bis auf den Umjtand, daß 
zwifchen Ohl und Quedfilber feine Luft eingefchloffen ift, mithin 
legtered durch unmittelbare Berührung auf eriteres drüdt. Zu 
diefen Zwecke iſt der innere unbewegliche Zylinder A auch oben 
gefchloffen; das Ohl befindet fich in dem Raume außerhalb feines 
' obern Bodens bis zu dem obern Boden des Zylinders C, von 
deifen Mittelpunft das Steigrohr ſich erhebt; und die fchmale 
tingförmige Berührungsfläche befindet fich in dem engen Raume 
zwifchen A und C. Diefe Lampen theilen daher faft alle Unvoll« 
fommenbheiten der Parfer'fhen, worunter auch die kaum zu vers 
meidende Einwirfung ded Quedfilberd auf die Metalle. 

Auch der Gebrauch des Salzwaſſers und der Salpeter— 
Mutterlauge, als drüdende Klüffigfeiten, iſt nicht praftifch, 
weil fie ebenfalls bedeutend die Metalle angreifen. Won diefem 
Sehler ift die Auflöfung des Zinfvitriols frei, bei der man daher 
jest ausfchließlich ftehen geblieben ift. Die gefärtigte Auflöfung 
des fchwefelfauren Zinforyds, bei einer Temperatur von + ı5°R. 
bereitet, enthält weniger ald ı Theil Waſſer auf ı Theil des frys 
ftallifirten Salzes; hat ein fpezififches Gewicht = 1.437, welches 
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fi zu dem des gereinigten Rüböhls (durchfchnittlich 0.913) wie 
1,57: verhält; und ſetzt erit bei einer Temperatur von ungefähr 
0’ R. Kryſtalle ab, daher fie nicht ihre Dienfte verfagt, auch 
wenn die Lampen in ungeheigten Zimmern ſtehen. 


tbei + 15°R. das 


[hwefelfaurem Zinforyd in gegen Waſſer gegen Ohl 
ı Theil Waller - » =» 2.2... 1,369 1,50 
ı!/, » » 0 0 0.2.1879 1.40 
ı >» » na 1er 1,34. 
2’, » » ; u 8: 1.30. 


Alle diefe Auflöfungen fryftallifiren nur bei Temperaturen 
unter dem Gefrierpunfte. 

Unter den vielen im Laufe der Zeit zum Vorfcheine gekom⸗ 
menen Konſtruktionen hydroſtatiſcher Lampen verdient die von 
Thilorier unbedingt durch Einfachheit und Zwedfmäßigfeit den 
Vorzug. Sie hat nur, wie alle hydroitatifchen Lampen, die Un— 
vollkommenheit, daß fie Bewegung während des Brennens nicht 
verträgt, weil durch diefe die Flüffigfeiten in Schwanfen gerathen, 
und die Flamme vermindert, ja ausgelöfcht wird. Fig. ı5 auf 
Zaf. »92 ift ein fenfrechter Durchfchnitt derfelben. Das Gefäß a 
enthält die Zinfvitriol: Auflöfung, der Behälter b if für das 
DH beftimmt. Durd) das Rohr g, welches aus dem Boden von 
a bis faft auf den Boden von b herabfteigt, und an beiden Enden 
offen it, finft die Salzauflöfung nad dem Ohlgefäße nieder; 
fammelt fich unter dem Ohle „, und hebt legteres durch dag Rohr h 
in den mit einem hohlen Dochte zu verfehenden Brenner i (bei 
welhem die Winde und der Docdhtring, als fchon befannt, nicht 
gezeichnet find). Zur Unterfcheidung find die beiden Fluͤſſigkeiten 
dur) eine dunklere und eine hellere Schraffirung ausgedrüdt. 
Wenn bei dem Zuftande, welchen die Figur darftellt, das Ohl 
in dem Brenner durch die Verzehrung ſich vermindert, ſo ſinkt 
das Niveau deſſelben nicht, vorausgeſetzt, daß die Höhe der drü— 
cenden Flüͤſſigkeitsſaͤule in g unverändert bleibt; denn damit 
Öleihgewicht zwifchen der drüdenden Flüffigfeit und dem Ohle 
ſey, muß von Iegterem aus b eine der verzehrten gleiche Menge 


in den Brenner nachfteigen. Dieß ift jedoch nur möglich, wenn 
Technol. Enenflop. IX. Bd. 13 
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aus a ein eben fo großes Volumen Flüffigfeit nach b gelangt, 
und ftatt deffen Luft in a eintreten fanı. Die abfolute Höhe. der 
beiden flüffigen Säulen ift willfürlih ; nur ihre verhältnißmäßige 
Höhe wird durch das Verhältniß zwifchen dem fpezififchen Gewichte 
der Vitriolauflöfung und des Ohles feftgefegt. Angenommen, 
daß die erftere ı'/, Mal fchwerer fey, als lepteres, fo wird die 
Öhlfäule ſich von felbft ı'/, Mal fo Hoch ftellen, als die drücende 
- flüffige Säule. Die drüdende Säule Hat ihren obern Endpunft 
an ihrer tiefiten Berührungsftelle mit der Luft, den untern End: 
punft in dem Niveau der Vitriolauflöfung im Gefäße b, d. h. 
in deren Verührungsfläche mit dem Ohle. Die in Rechnung zu 
bringende Höhe der Ohlfäule geht von der eben erwähnten Bes 
rührungsfläche bis an die Mündung des Brenners i, wohin das 
Ohl gehoben werden muß. Man fann, wenn das fpezififche Ges 
wicht der Bitriolauflöfung auch nur annäherungsweife befannt 
ift, für jede Campe leicht durch einige Verfuche das richtige Ver— 
hältniß ausmitteln, indem man den Brenner vor deffen Befeſti— 
gung fo lange erhöht oder erniedrigt, bis das ohl in ihm gerade 
die Mündung (oder allenfalls eine 2 bis 3 Linien unter der Müns 
dung liegende Stelle) erreicht. 

Nach dem Obigen fommt, um ein unveränderliched Niveau 
im Brenner zu haben, Alles darauf an, die Höhe der drüdenden 
Säule g unwandelbar zu erhalten, d. 5. ihre beiden Endpunfte 
beſtimmt feftzuhalten. Mit dem obern Endpunfte gefchieht dieß 
dadurd), daß man durch den oberu Boden des Gefäßes a Tufts 
dicht ein, Fleines Rohr c einfeßt, welches oben und unten offen ijt. 
Durch diefed tritt Luft in demfelben Maße ein, wie die Auflöfung 
durch g abfließt, und folglich der Quftraum über derfelben ſich 
vergrößert. Dad untere Ende ded Rohres c, und nicht das Ni: 
veau der Slüffigfeit in a, bildet alfo den wahren obern, ſonach 
unveränderlihen, Endpunft der drüdenden Säule; denn was 
über der untern Mündung von c an Flüſſigkeit in a ſteht, wird 
nicht von dem Öhle, fondern von dem atmofphärifchen Lufidrude 
getragen. Gleiche Unveränderlichfeit Fommt allerdings dem un-⸗ 
tern Endpunfte nicht zu, da die Berührungsfläche zwifchen Opl 
und Vitriolauflöfung in b fich nach und nach erhöht. Doch bes 
trägt dieß, bei der breiten Geſtalt jenes Gefäße, in 7 bis 8 
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Stunden nur wenige Linien, und wird durch die Haarröhrchen« 
fraft des oben in einer Länge von a bis 3 Linien eng zufammen« 
gesogenen Brenners auögeglichen ; fo daß das Öpl bis zulegt die 
Brennermündung ganz oder beinahe erreiht, und diefe Lampen 
eben fo vortheilhaft brennen, als andere, in weldhen man durd 
fünftliche Vorrichtungen ein unveränderliches Niveau zu erlangen 
gefucht hat. Um fi von dem Einfluffe, welchen die Verfürzung 
der drückenden Säule g hat, eine deutliche Vorftellung zu machen, 
nehme man an, daß die Ohlfäule die ı’/,fache Höhe derfelben 
babe, und daß in einer gewiffen Zeit die Scheidungsfläche beider 
Slüffigfeiten in b 5.8. um 2 Linien fi) erhöhe. Dann wird die 
Säule g um 2 Linien verfürzt feyn, was eine Verkürzung der 
Shlfäule um 3 Linien zur Folge hat; da indeilen der untere End» 
punPt der Oblfäule um 2 Linien höher gerüdt ift, fo beträgt die 
Erniedrigung des Niveaus im Brenner nur ı Linie, — Auf den 
Öhlbehälter b wird ein bewegliches Gefäß d(f. ig. 18 im Grund: 
riſſe) bingefegt, welches einen Einfhnitt zum Durdhgange der 
Röhren g und h enthält, und deffen Beſtimmung ift, das hl 
aufzufangen, welches beim Füͤllen der Campe, fo wie etwa wäh 
rend des Brennens, vom Brenner abläuft. Um diefes hl nach 
d zu leiten, ift das Rohr ee vorhanden ‚, welches mitten von dem 
vertieften obern Boden des Sefäßed a ausgeht. Die ganze 
Campe, mit Ausnahme des Brenners, wird von dem fäulenförmis 
gen oder nach Belieben anders geftalteten Mantel ff eingefchlofe 
fen, welder von oben her abgehoben werden kann. 

Um die Zinfvitriol: Auflöfung ein Mal für immer, und 
das Shl fo oft ald nöthig iſt, einzufüllen, dient ein Trichter 1 
(Big. 17), der auf den Brenner gefegt wird. Das in feiner 
untern Sffnung mit Filz ausgefütterte Rohr m deffelben umſchließt 
die Mündung des Brenners von außen, und der ebenfalls mit 
Filz belegte Pfropf n verſchließt den innern Quftzug; fo daß der 
Raum des Trichters nur mit dem Oblraume zwiſchen den beiden 
Zylindern, aus welchen der Brenner gebildet ift, fommunijirt. 
Die Höhe des Trichterd iſt fo groß, daß bei deſſen gänzlicher 
Anfüllung die Oplfäule Gewicht genug bat, die Vitriolauflöfung 
bis zum obern Boden des Gefäßes a binaufzupreffen. 

Man ſchraubt, um die Füllung zu verrichten, das Rohr c 

13 * 


196 | Lampe. 


108, und zieht ed ganz in die Höhe (damit alle Luft aus a ent« 
weichen Fann); gieft durch den wie erwähnt auf den Brenner ge— 
fegten Trichter die Vitrivlauflöfung ein, und hernach dad ohl, 
bis der Trichter mit letzterem ganz angefüllt bleibt. Die Auflö— 
fung wird hierdurch in den Behälter a hinaufgetrieben, und b ift 
voll ohl. Der Trichter wird nun, nachdem das Rohr c in feine 
vorige Stelle niedergefchoben und feitgefchraubt ift, ein wenig 
gelüftet, wodurch das in ihm befindliche Ohl längs des Brenners 
binabfließt, und ohne Verluit durch ee in dad Gefäß d gelangt, 
welches man dann ausleert. Die Lampe ift fo zum Anzünden 
vorbereitet. Bei jeder folgenden Füllung hat man nur Ohl auf 
Die angezeigte Weife einzugießen. | 

Fig. 16 zeigt den Gladträger, auf weldhen außer dem Zug« 
glafe q eine mattgefchliffene gläferne Kugel s gefegt wird. Er 
befteht aus zwei Theilen k und p, von welchen erjterer auf letzte⸗ 
rem auf und ab zu fchieben oder zu fchrauben ift, damit man das 
Glas in die paffendite Höhe gegen die Flamme ftellen kann. Bei 
u und r befinden fich Löcher für den Luftzug. Mit dem Fuße o 
wird dad Ganze über den Hals tt (Fig. ı5) gefept. 

3) Pumplampen. — Eine Art jegt faft ganz außer Ges 
brauch gefommener Lampen, bei weldyen die Hebung des Dhles 
in den Brenner durch eine verborgene Pumpe bewirft wird, die 
im Laufe des Brennens von Zeit zu Zeit mit der Hand in Bewes 
gung gefegt werden muß. Entweder ragt aus der Umfleidung 
der Campe ein Meiner Griff hervor, der durch Auf- und Nieders 
ziehen die Kolbenftange der Pumpe in Bewegung bringt; oder 
ed muß zu gleihem Behufe der ganze obere Theil der Lampe nie: 
dergedrüct werden, worauf eine Feder ihn wieder hebt. Diefe 
legtere Einrichtung geht aus der Skizze Fig. ı, Taf. 193, hervor. 

Der Apparat hat die Geſtalt eines Leuchters, und iſt von 
Weißblech verfertigt. Er befteht aus zwei Haupttheilen, welche 
bohl find, und von denen der untere, AB, als Buß und als 
Ohlbehaͤltniß dient, der obere aber zur Aufnahme des aufge: 
pumpten Ohles beſtimmt iſt, und die Dille enthält. In dem 
untern Theile befindet fich ein kleiner, am Boden gefchloffener 
Pumpzplinder cc, der mit dem Ohlvorrathe durch die bei e ans 
gezeigten Fleinen Föcher und durch ein Ventil fommunizirt. Der 
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Kolben n trägt ein ſenkrechtes Rohr i, und unter demſelben ein 
Ventil; jened Rohr ſteckt beweglich, aber mit geringem Zwifchen» 
raume in dem Steigrobre h, welches fich mit feinem untern Ende 
auf den Kolben flügt, und durd feine obere Offnung das Ohl 
in den Behälter A C audleert, in dejlen Boden es feftgelöthet iſt. 
Die. beiden Ventile öffnen fi aufwärts. Zwifchen dem Kolben 
und dem Boden des Zylinders c liegt eine in großen Kreifen 
fhraubenartig gewundene Feder von Draht. 

Wenn man die Scheibe mm zwifchen den Fingern faßt und 
niederdrückt, fo tritt der Behälter AC ein wenig in den Fuß AB 
ein, und der Kolben bewegt fich in feinem Zylinder hinab; das 
zwifchen den zwei Ventilen eingefchloffene Ohl wird alfo gedrüdt, 
öffnet fi) den Ausgang durch das obere Ventil in dad Rohr i, 
und geht aus diefem in das Steigrohr h. Hört man, nachdem 
der Kolben unten angefommen ift, auf niederzudrüden, fo 
wird derfelbe von der Feder wieder gehoben, und es tritt öhl 
durch das untere Ventil in den Zylinder c, indem das obere 
Ventil ſich ſchließt. Mehrere Züge der Pumpe, auf diefe Weife 
vollbracht, ſchaffen nach und nach fo viel Shl hinauf, als zur 
Anfüllung ded Raumes AC erfordert wird, obwohl ein wenig 
aus der untern Offnung des Rohres h entweicht. 

Um das untere Vorrathsbehältnig mit Ohl zu füllen, hebt 
man AC mit dem Rohre h ab. In der Platte, mit welcher AC 
oben verſchloſſen iſt, befindet fich die Dille | eines runden büſchel⸗ 
förmigen oder eines flachen Dochtes; mit einigen Abänderungen 
fann auch ein hohler Docht nebft feinem Zugehör angebracht wer« 
den. So oft: das Abnehmen der Flamme zeigt, daß ed dem 
Docht an der gehörigen Ohlmenge zu mangeln aufängt, muß 
man das Pumpen wiederholen. Das etwa zu viel aufgepumpte 
hl fließt durch die Dille aus, an dem Brenner herab, und - 
durch einige Löcher der Scheibe m in das untere Behältniß 
zurück. | 

Ale Pumplampen find durdy die nöthige Aufmerkſamkeit 
auf das Punipen unbequem, und geben Fein gleichförmiges Licht, 
weil die Zuführung des Ohles mit großen Unterbrechungen ge: 
ſchieht, alfo das Niveau im Brenner nicht unbedeutenden Verän- 
derungen unterliegt, 
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4) Ubrlampen, mehanifhe Lampen (lampes 
mecaniques, lampes ä mouvement d’horlogerie). — Was 
bei den Pumplampen auf fehr unvollfommene und zugleich unbes 
queme Weife erreicht wird, nämlich die Hebung des Ohles dur) 
mechanifche Kraft mittelft einer Pumpe ; das leiften die Uhrlampen 
vermöge eines in ihrem Innern angebrachten uhrartigen Räder« 
werfs auf das Vollfommenfte und ohne äußeres Zuthun. Am ges 
wöhnlichften gibt man denfelben Außerlicd, die Form einer Säule, 
in deren Sodel der Ohlbehälter, und unter diefem das Uhrwerk 
angebracht ift; das Steigrohr, in welchem das Ohl fich erhebt, 
geht im Schafte der Säule empor, auf welchem fich oben der 
Brenner mit einem hohlem Dochte, einer Winde, einem Zug⸗ 
glafe und einer mattgefhliffenen gläfernen Lichtzerftreuungs: 
Kugel befindet. Die Bewegung der Räder wird von einer ſtar— 
fen, in einem zylindrifhen Haufe wie gewöhnlich eingefchloifenen 
Feder hervorgebracht, und fait ohne Ausnahme durch einen Wind« 
fang regulirt. Man geht hierbei gar nicht darauf aus, gerade 
nur die zum Brennen nöthige Menge Opl bid an die obere Müns 
dung des Brenners zu. heben; fondern dad Pumpwerf fördert 
ſtets bedeutend mehr Öhl hinauf, als verbrannt werden kann, 
und der Überfchuß gelangt, indem der Brenner beftändig über- 
läuft, von felbft wieder in den unten liegenden Vorrathöbehälter 
zurüd, Nebſtdem, daß auf diefe Weife der Docht immer reich« 
lich mit hl verfehen wird, und eine erhebliche Abnahme der Flamme 
nicht eintreten kann, fo lange noch Ohl im Behälter iſt; entſtehen 
aus dieſer Anordnung noch andere Vortheile, von welchen fpäter 
die Rede feyn wird. — Die Uhrlampen find allerdings für. den 
allgemeinen Gebrauch zu theuer; allein wo der Koftenpunft wenis 
ger in Betrachtung fommt, da empfehlen fie fich unbedingt dur) 
ihr vorzüglich ſchönes, gleichbleibendes Licht, und durch die bei 
ihnen Statt findende vortheilhaftefte Benugung des Ohles, indem 
fie aus einem beftimmten Gewichte deffelben die größte durch bes 
Fannte Mittel zu erreihende Menge Licht entwideln. Sie neh: 
men in diefen Hinfichten den oberften Plag unter allen Lampen 
ein, und nur die bydroftatifchen Lampen, fo wie die oben be— 
fchriebene Lampe mit Regulator, fommen ihnen hierin nahe oder 
gleih. Unter den verfchiedenen Einrichtungen der Uhrlampen, 
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welche ſaͤmmtlich franzoͤſiſchen Urſprungs find, und in der Wir- 
kung einander nicht nachſtehen, verdienen folgende beſonders her⸗ 
vorgehoben zu werden: 

a) Die Lampe von Carcel, für welche derſelbe im 
Jahre »800 in Paris ein Patent erhielt, und die lange des meiften 
Rufes genof. — Das Pumpwerf derfelben- ift auf Taf. 193 im 
der wirflihen Größe abgebildet, und zwar Fig. 2 im ſenkrechten 
Durdfchnitte, Fig. 3 im Grundriffe. a (Big. 2) iſt der Boden 
des ohlbehaͤlters; m die obere von den zwei meſſingenen Platten, 
zwiſchen welchen, wie bei einer Uhr, das Raͤderwerk eingeſchloſſen 
iſt. Das Pumpengehäufe befindet ſich ganz im Ohle des Vorraths- 
behälters, ift aus einer Mifchung von Zinn und Antimon gegof: 
fen, und befteht aus drei auf einander ſtehenden, durch Schraub- 
bolzen (an den vier Eden) und Zwifchenlagen von Leder dicht 
verbundenen Theilen, welche inwendig vier. hohle Räume I, U, 
IH, IV darbieten Der unterfte Boden des Gehäufes ift mit 
einem feinen Drahtfiebe w befleidet, durch welches das Öhl file 
trirt wird, damit nicht etwa die darin befindlichen Unreinig: 
feiten in die Pumpe gelangen und deren Wirkung ftören können. 
Zwei mit einwärts aufgehenden Klappenventilen u, r verfehene 
Offnungen laſſen das Ohl in die von einander abgeſchloſſenen 
Räume 1, Il, aus welchen es durch zwei andere Löcher t, v 
in den zylindrifchen-horizontalen Pumpenftiefel II gelangt. Bon 
hier wird daffelbe abwechfelnd durch die Öffnungen r‘ und u‘ 
in den Raum IV getrieben, der ald Windfeifel dient, indem die 
darin zufammengeprefte Luft ein mehr gleichförmiges Auffteigen 
des Hhles in dem mit feinem untern Ende k eintauchenden meffin- 
genen Rohre s bewirft. Der Kolben q iſt doppeltwirfend, d. 5. 
er faugt und drückt in beiden Richtungen feiner Bewegung. So 
wie die Zeichnung ihn darjtellt, hat er eben’ feinen Gang in 
der Richtung des Pfeild begonnen, daher haben fi) von den vier 
Bentilen die mit r und r’ bezeichneten geöffnet, die anderen, u 
und u‘ gefchloffen. Das ohl tritt nun durch r und v_hinter dem 
Kolben ein, während die vor dem Kolben befindlichen Portion, 
da fie durch u nicht entweichen faun, und auch der Raum I ge: 
füllt ift, mittelft r’ in den Windfeffel IV getrieben wird. Ge: 
ſchieht hierauf ein Kolbenzug in entgegengefegter Richtung, fo 
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fallen die jetzt offenen Klappen zuz es öffnen ſich dagegen u und 
u‘, die vorher eingeſaugte hlportion wird durch u‘ nach IV ger 
trieben, während an der andern Seite * u und t neues Ohl 
eintritt. 

‚Der Kolben q in ein farzed Stüd einer engen Glasrohre, 
in deren Öffnung der als Kolbenſtange dienende Meſſingdraht n 
mit Siegellack eingekittet wird. Er bewegt ſich in dem Stiefel 
III ziemlich genau paſſend, jedoch. ohne Liederung, da es auf 
Verminderung der Reibung mehr ankommt, als auf den von uns 
dichtem Schluffe bewirften Ohlverluſt; denn trog dieſes letztern 
fördert die Pumpe ‚immer noch genug. Aus demfelben Grunde 
ift- es nicht nöthig, der Kolbenjtange in der Wand des Gehäufes, 
durch welche fie aus und ein geht, eine Liederung zu geben, 
wenn fie hier nur fonft nicht bedeutenden Spielraum in dem Loche 
hat. , Die Bewegung der Pumpe geht von einer Achfe b b des 
Uhrwerks aus, welche mitteljt ihre Arummzapfens c, der Lenf« 
ftange c e und des Armes d, die Welle fg in abwechfelnde: 
Drehung verfegt, fo daß der auf f g angebrachte Lenfer h immer 
nur einen beſtimmten Theil des Kreifes hin und her gehend durch⸗ 
läuft. Die Verbindungsftange 1, welche durch Charniere ſowohl 
mit h als mit der Kolbenftange n zufammenhängt, überträgt 
die Bewegung auf.den Kolben. Damit der gerade Gang 73} letz⸗ 
tern völlig geſichert werde, ift mit n noch ein Draht x vers» 
bunden, der in einer Führung y.außen am Gehäuſe geht. Um zu 
bewirfen, daß die Welle £ g an der Stelle ihres Durchgan— 
ges durch den Boden a fein Ohl herausdringen läßt, iſt jener 
Boden oben mit einem kurzen Rohre oder Halſe i verſehen, auf 
welchen ein Abſatz der Welle ſich ſtützt; wobei der dichte Schluß 
durch den Druck einer Feder o p entftöht, welche bei p auf 
dem Gehäufe feftgefchraubt it, und auf dem der Reibung wegen 
fpißigen Ende g der Welle ruht. 

Das Federhaus, in welchem die das Ganze in Bewegung 
feßende Feder enthalten ift, hat 2 Zoll 8 Linien Durchmeſſer und 
ı Zod Höhe; an demfelben befindet fich das erfte Rad des Werfes 
mit 96 Zähnen. Hiernach fommen noch vier Räder mit eben fo 
vielen Getrieben, deren Zähne-Anzahlen folgende find: 
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Erſtes Getrieb 12 Zweites Rad 96 
Zweites. Getrieb 12 Drittes Rad 96 
Drittes Getrieb 8 Diertes Rad 72 
Viertes Getrieb 8 Fünfte Rad 25 


Dad erfte Getrieb wird von dem Federhausrade in Be— 
wegung geſetzt; das fünfte Rad dreht eine Schraube ohne Ende 
mit zweifachem Gewinde um, an deren Achfe fich ein zweiflügeli- 
ger Windfang befindet. Lebterer macht demnach bei jedem vollen 
Umgange des Federhaufes 86400 Umläufe. Er fann dur Wors 
legung eines Fleinen Hebeld aufgehalten ‚und fomit das ganze 
Werf zum Stillftehen gebracht werden, wenn die Feder aufgezo: 
gen ift, die Campe aber nicht brennt. Die Achſe des vierten 
Rades ift jene, welche den Krummzäpfen enthält (b b, Fig. 2); 
mithin kommen 768 doppelte Kolbenzüge auf Eine Umdrehung 
des Federhaufes. Das Werf geht ı2 bis 15 Stunden in einem 
Aufjuge, und fein Gang bleibt daher in den eriten 7 oder 8 
Stunden (gewöhnlich die längſte Zeit ded Brennend an einem 
Abende) ziemlich gleihförmig. Dad Federhaus macht, wenn die 
Feder ganz aufgezogen ift, und das hl auf eine Höhe von 18 
Zoll gehoben wird, wenig über eine halbe Umdrehung in der 
Stunde, und die Punipe in diefer Zeit 450 doppelte oder 900 
einfache Kolbenzüge. Bei der Größe des Kolbenzuges von 3'/; 
Linien, und einem Durchmeffer des Stiefels von 3 Linien , 
müßte die in einer Stunde gehobene Ohlmenge 

1.5>2<1.5><3.141>< 3.5 >X 900 

ı728 

oder etwa ı2 !/, Loth betragen, wenn nicht ein bedeutender Theil 
wegen undichten Schlujfes des Kolbens zwifchen diefem und der 
Stiefelwand ausweichen könnte. Die wirklich gehobene Menge 
it demnach viel geringer, was ohne Nachtheil der Fall feyn 
fann, da eine Campe mit hohlem Dochte von 8 !/, Linien Durd: 
meifer nur 2°/, Loth in der Stunde verbrennt. Bei einer Lampe, 
deren Werf ı5'/, Stunden ging (wobei das Federhaus 7 Ums 
drehungen machte), und deren Pumpe die oben genannten Di: 
menfionen und Geſchwindigkeiten hatte, wurde durch den Ver: 
ſuch die aufgepumpte Ohlmenge, indem das Werf ging ohne daß 
die Lampe ———— war, gefunden wie folgt: 
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Sn der ı. Stunde 5,74 Loth in der 9. Stunde 4:89 Loth , 
„»» 2... .570 » »» 10 » 4.62 » 
.». 3.» 5.47 » sv 11. >» 4.45 » 
»» 4. » 5.07 » »» ı%. » 4.08 » 
» +5.» 5.29 » »r 13. » 3.03 » 
».»6 » 5.1.5 >» »» 14. >» 335 » 
»27 490 » »» 15. ov 2.82 » 


»»ß8 » 489 » 
woraus ſich die abnehmende Kraft der Uhrfeder und der dadurd) 
verlangfamte Gang der Pumpe deutlich erfennen läßt. Die nämr 
liche Campe verbrannte in der Stunde 2.23 Loth Ohl. Es betrug 
ſonach die aufgepumpte Menge in der erften Stunde reichlich das 
a!/,fahe, noch in der 11. Stunde das Doppelte, und felbit zu 
Ende nicht weniger als das ı?/,fache des Verbrauchs. 

Fig. 4 und 5 auf Taf. 193 find (im der Hälfte der wirflichen 
Größe gezeichnet) zwei verfchiedene Aufriife des Brenners einer 
Earcel’fhen Lampe, der fich wefentlich nur durch die Winde von 
den gewöhnlichen zylindrifchen Brennern unterfcheiden ; Fig. 6 
ift der Grundriß deffelben, und Fig. 7 der Grundriß des dazu 
gehörigen Dochtringes, an welchem letztern die zum Befthalten 
des Dochtes beftimmten Federn nicht angegeben find. a iſt der 
‚aus zwei fonzentrifchen Röhren wie fonft beitehende Brenner ; 
b der Hals, mit welchem derfelbe oben auf dem Steigrohre der 
Pumpe angefchraube wird, fo daß er ganz frei fieht, und das 
unverbrannte Ohl an ihm fo wie an dem Steigrohre ungehindert 
hinabfließen fann; ec ein gabelartiger Kanal, welcher das Sp 
an zwei Punften in den ringförmigen Dochtraum führt; d ein 
meflingenes Kronrad, welches an dem Kopfe e umgedreht wird, 
um den Docht zu ftellen. Es greift dabei in das ebenfalld mefjin: 
gene Betrieb f ein, welches fi) am untern Ende einer fenfrech- 
ten, die ganze Möhe ded Brenners einnehmenden Schrauben: 
fpindel g (Fig. 6) befindet. Diefe Schraube fteht ganz im Ohle, 
und ihre entfpricht eine halbzylindrifhe Einbiegung des innern 
Brenner: Nohred, welche den nöthigen Plag für die Fleine, am 
Dodhtringe h (Fig. 7) figende Mutter i gewährt. Bei diefer Ans 
ordnung muß, da die Schraube im Drehen ihren Ort nicht ver- 
ändert, der Dochtring fi) auf oder nieder bewegen — E86 ver- 
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ſteht ſich, daß man jede andere Art Winde ſtatt der hier 
beſchriebenen anbringen kann, ohne dad Weſen der Lampe zu 
ändern. 

b) Die Lampe von Careau. — Dad zufammenge- 
ſetzte Räderwerf der Earcel’fchen Lampe, wodurch diefelbe haupt⸗ 
fächlich theuer wird, hat ganz neuerlih Careau in Paris faft 
ganz zu erfparen gefucht, und zwar mit vollfommenem Erfolge. 
Da jedoch diefes Räderwerf fammt dem Windfange dazu dient, 
den Gang der Pumpe in gehörigem Maße zu verzögern, und 
der Bewegung überhaupt Dauer zu verfhaffen; fo mußte, zu 
demfelben Zwede, der Feder ein anderer Widerftand entgegengefept 
werden. Diefen hat der Erfinder von dem Öle felbit hergenommen, 
welches, indem es von den Kolben auögetrieben wird, durch 
enge Kanäle zu gehen gezwungen ift, und daher verzögernd auf 
die Bewegung ded Kolbens zurüdwirft. Iſt einmal die zwecks 
mäßige Größe diefer Kandle durch Verſuche ermittelt, fo fann 
man leicht immer fie ſo wählen, daß in beftimmter Zeit eine 
gehörige Menge Ohl gehoben wird, und das Werf doch lange 
genug im ange bleibt. Das NRäderwerf, weldyes acht Stun—⸗ 
in einem Aufzuge geht, befteht bloß aus einem am Federhaufe 
angebrachten großen Rade, und einem von diefem umgedrehten 
Getriebe, deſſen Achfe durch zwei erzentrifche freisförmige Schei- 
ben vier einfach wirfende Pumpenfolben in Bewegung feßt. 
Ein Windfeflel ift hier nicht nöthig, weil die vier in gehöriger 
Aufeinanderfolge drüdenden Kolben ohne weitere Nachhülfe einen 
ununterbrochenen Oplftrom durch das Steigrohr erzeugen. 

Die Zeihnungen diefeds Mechanismus auf Taf. 192 find 
nad) einem Maßſtabe von zwei Drittel des wirflichen entworfen. 
Fig. ı ift ein fenfrechter Durchſchnitt; Fig. 2 der Grundriß; 
Fig 3 der Aufriß der fhmalen Seite; Fig. 4 (der Stellung des 
vorigen entfprechend) ein Querfchnitt der Pumpe durch die Mitte 
des Steigrohrd; Fig. 5 die Platte mit den Saugventilen, von 
innen gefeben; Fig. 6 die Bodenplatte der Pumpe im Grund: 
tiffe, wo die zum Austreten des Ähles beftimmten Kanäle zu ber 
merfen find. — a dad Federbaus; b d der Federftift, woran 
b der Aufziehzapfen; c dad gewöhnliche Gefperre aus &perr: 
Rad und Sperrkegel beftchend ; e das Betrieb, welches von dem 
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Federhausrade umgedreht wird; £ deffen Achſe, worauf die zwei 
erzentrifchen Scheiben g, g fißen; hai, hi zwei doppelarmige 
Hebel, welche oben durch die in ihren Fiechförmigen Enden h einge: 
fhloffenen Scheiben g hin und her geführt werden, zur Bil: 
dung ihres Drehungspunftes lofe auf den Federftift b d geſteckt 
find, und unten die Pumpenfolben regieren; j, j die Kolben, 
deren zwei und zwei an einer gemeinfchaftlihen Stange fipen, 


und alfo ſtets entgegengefegt wirfen, d.h. der eine faugend, der 


andere drüdend ; wobei zu bemerfen ift, daß vermöge der Stel— 
lung der Scheiben g (f. Fig. ı) das Ende eines Zuges. bei den 
zwei Kolbenpaaren nicht auf denfelben Augenblick fällt, fomit der 
Wechfel des Kolbenfpield Feine Unterbrechung im Auffteigen des 
Ohls zur Folge hat; k, k die Pumpenftiefel, welche ganz von 
dem Hhle des Vorrathöbehälters umgeben ‚find; 1 eine Saug- 
klappe in dem aͤußern Boden eines jeden Stiefeld, welche ſich ein« 
wärts öffnet und Ohl in den Stiefel einläßt, wenn der Kolben 
fi). von ihr entfernt; n ein enger Kanal für. jeden Stiefel, dur) 
welchen das Ohl austritt, wenn der Kolben fi) dem nun ger 


ſchloſſenen Saugventile 1 nähert; o, o die vier Drudventile, 


welche fich oberwärts öffnen, und das Ähl durchlaffen, wenn 
diefes durch die Kandle n fortgetrieben wird; p das Steigrohr, 
welches an feinem untern Ende in einen Fleinen Kaum mündet, 
durch welchen ed mit allen vier Drucventilen fommunizirt. 

Der Verfuch hat gezeigt, daß diefe Campe, ungeachtet der 
Einfachheit ihres Räderwerfs, in genügendem Grade gleichmäs 
fig das Ohl hebt. Wenn die Feder ganz aufgezogen ift, Liefert 
die Pumpe in einer Stunde ı2 Loıh Ohl; wenn fie fo weit abge: 
laufen. ift, daß fie nur mehr einen Umgang zu machen und 
alfo fchon fehr an Kraft verloren bat, werden doch noch 6.9 Loth 
in der Stunde aufgepumpt. Nimmt man nun der Erfahrung 
nah an, daß eine Lampe mit 9 Linien weitem Dochte 2°/, Loth 
Ohl in der Stunde verzehrt, fo ift die dem Brenner zugeführte 
Menge anfangs 5'/; Mal, und zulegt noch reihlih 3 Mal 
fo. groß. 

c) Die Lampe von Bagneau. — Wenn bei Uhr⸗ 
lampen, deren Pumpen gewöhnliche Kolben haben, der dur) 
undichten Schluß der legteren nebenbei eutweichende Theil des 
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Hhles wirklich mit aufgepumpt würde, fo wäre, in gleicher Zeit, 
zur Speifung des Brenners eine geringere Anzahl von Kolbens 
fpielen hinreichend, und man erfparte einen bedeutenden, fonft 
nugloö angewendeten Theil der bewegenden Kraft, fo wie die 
Abnupung des Mechanismus eben deßhalb geringer bliebe. Eine 
Liederung der Kolben nach gewöhnlicher Weife führt nicht zu dies 
fem Ziele, weil fie die Reibung in hohen Grade vermehrt, 
welche nicht minder einen Theil der Kraft in Anſpruch nimmt. 
Diefer Umftand ift bei der von Gagneau in Paris vor etwa 
20 Sahren erfundenen Lampe berüdfichtigt. Es ift dabei eine 
Art Liederung angewendet, welche vollfommen wirkſam ift, 
ohne Reibung zu erzeugen. Big. 8 auf Zaf. 193 ift ein 
fenfrechter Durchfchnitt derfelben, mir Weglaffung des Näders 
werfs. a ift das Ohlgefäß, welches den Fuß der Rampe bildet; 
b der Anfang der Säule, in welder das Steigrohr e hinaufs 
geht; c ein Behältniß, welches, wie bei der Carcel’fchen Lampe 
der oberfte Raum der Pumpe, ald Windfeffel wirft. An dem 
Boden dd des Ohlgefäßes, unter welchem der Mechanismus 
feinen Pla hat, befinden fich zwei kurze Zylinder h, h, jeder 
mit zwei Öffnungen, die durch Ventile verfchloffen werden. Die 
Ventile ı, 4 öffnen ſich nad) außen, und dienen zum faugen; 
Die andern, 2, 3, gehen einwärtd auf, und find die Drud: 
ventile. Diefe fommuniziren mit dem Behälter c, und alfo mit 
dem Steigrohre; jene mit dem Gefäße a. An jedem der Zylinder 
ift außen ein freisrundes, am Rande in kleine Balten gelegtes 
Stück Wachstafft oder dünnes Leder dergeftalt mitteljt eines 
berumgewicelten Seidenfadens feftgebunden, daß ed eine Art 
Sädchen bilder, wie i, k zeigt. Die Kolben I, m find flache 
meflingene Scheiben, welche ſich abwechfelnd in fenfrechter Rich: 
tung auf und ab bewegen, ohne in einen Stiefel eingefchloifen 
zu feyn. Im Hinaufgehen drüdt jeder Kolben gegen das ihm 
zugehörige Sädchen, und treibt das in letzterem befindliche hl 
durch eins der Druckventile nach c hinein; während zugleich das 
andere Saͤckchen, von feinem Kolben losgelaſſen, fich auödehnt _ 
und mit Ol durch dad Saugventil gefüllt wird. Damit etwa 
vorhandene Unreinigfeiten des Ohles von den Ventilen abgehalten 
werden, ift imwendig auf dem Boden d ein Neif ET ange: 
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löthet, und um diefen, fo wie um das Steigrohr, ein Sad g 
von Beuteltuch oder ähnlichem Iofem Zeuge herumgebunden. 
Durch diefen Sad filteirt fich folglich das Ohl, ehe e8 zu den 
Ventilen ı, 4 gelangt. z, z, z, z find fleine Drahtbügel, 
welche der Bewegung der fich öffnenden Ventile eine Grenze 
fegen, damit diefelben nicht aud den Löchern fallen; n, n Leis 
tungen für die Kolbenftangen. 

Der Bewegungs: Mechanismus kann verfchieden feyn. Am 
einfachften ift ed, die unteren Enden der Kolbenftangen an einem 
Wagebalken o p einzuhängen, und letzterem mitteljt feiner Achfe 
q eine ofzillirende Bewegung durch denfelben Mechanismus zu ers 
theilen, wie bei der Carcel'ſchen Lampe dem Lenfer h (Taf. 193, 
Fig. 2, 3). Die Räderadhfen liegen aber hier fämmtlidy horis 
zontal. Das Federhaus hat 2'/, Zoll Durchmeffer und ı Zoll 
Höhe. Einfchließlic des Federhaufes find vier Räder, drei Ges 
triebe, und eine Schraube ohne Ende an der Windfangs: Welle 
vorhanden. Der Krummzapfen ift an der Achfe des dritten Ra— 
des, welches etwa 150 Umdrehungen in einer Stunde macht, 
wenn die Feder ganz aufgezogen ift; fo oft drückt alfo auch jeder 
Kolben in diefer Zeit. Hierdurch, und wenn man den Kolben 
7 Rinien Durchmeffer bei 2 bis 3 Linien Hub gibt, erhält ein 
Docht von 8 Linien Durchmeffer weit mehr Öhl, als er ver: 
brennen fann. 

d) Die Lampe von Balibert. — Hierbei ift das 
Prinzip der vorigen auf zwei doppeltwirfende Kolben angewendet, 
wodurch der Windfeffel unnöthig wird? Die beiden Pumpens 
ftiefel find äußerlich von parallelepipedifcher Geftalt und fo gegen 
einander geftellt, daß ihre horizontalen Kolbenjtangen einen 
rechten Winfel bilden. Am Ende diefer Stangen, von welden 
die eine etwas höher liegt, ift quer ein länglich vierediger Rah— 
men angebradht, und die Kurbelwarze oder der erzentrifche Stift 
eined Rades geht durch die Offnung beider Rahmen. Hierdurch 
wird bewirkt, daß wenn jenes Rad fich umdreht, und die Kurbel 
ihren Fleinen Kreis durchläuft, beide Kolbenftangen eine fehiebende 
Bewegung von nicht mehr als 4 Linien Länge erhalten. Mit dem 
andern Ende der Kolbenftange ift im Innern des Stiefels ein 
Stud elaftifched, dünnes und wenig gefpanntes Leder verbun« 
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den, welches wie eine vertikale Sceidewand den innern Raum 
ded Stiefels in zwei Abtheilungen trennt, Wird dieſes Leder, 
welches die Stelle eines Kolbens vertritt, abwechfelnd nach der 
einen und der andern Seite bin zu einem Beutel ausgedehnt: fo 
drückt es ein Mal dort, ein Mal hier, auf das Ohl; wirkt alfo in 
Bezug auf die eine Abtheilung des Raumes als Drudpumpe und 
zugleic) in Bezug auf die andere als Saugpumpe. Das Hhl wird 
hierdurch einerfeits aus dem Stiefel in dad Steigrohr, anderjeits 
aus dem Vorrathöbehälter in den Stiefel getrieben. Wenn der 
Kolben in entgegengefegter Richtung geht, wechfeln die beiden 
Abtheilungen ihre Rolle, d. h. jene, welche zuvor hl einſaugte, 
preßt es jetzt aus, und umgekehrt. Die beiden Steigröhren 
neigen ſich oberhalb im Bogen gegen einander, und münden in 
ein gemeinſchaftliches nach dem Brenner hinaufführendes Rohr. 
Die nöthigen Saug: und Druck-Ventile find bei diefer Erflärung 
ald vorhanden vorausgefegt. Die Pumpenftiefel find «weil 
fie im Ohle ſtehen) von Zinn, und mittelit Schrauben zus 
fammengefegt, fo daß fie zur Reinigung oder im Salle einer 
Ausbefferung leicht zerlegt werden Fönnen. 

Auf Taf. 192 ift der Mechanismus, nad) dem Maßitabe 
von zwei Drittel der wirklichen Größe, abgebildet: Fig. 7 der 
Aufriß (das Öplbehältniß durchſchnitten); Big. 8 Grundriß; 
Big. 9 der eine Pumpenitiefel im fenfrechten Durchſchnitte; 
Sig. vo derſelbe im Grundriffe; Big. 11 einer der Kolben abge» 
fondert ; Fig. ı2 die Kurbel im Aufriffe; Fig. 13 Grundriß und 
fenfrechter Durchfchnitt des Siebes, welches unter jedem Pumpen 
Riefel angebracht ift, um Unreinigfeiten des Ohles abzuhalten; 
Big. 14 die hintere (der Kolbenftange entgegengefegte) Abtheilung 
eines Stiefeld, von der innern ©eite; Big. 14, A eins der 
Ventile. — In allen Biguren bedeutet A das Federhaus; B das 
an demfelben befindliche erfte Rad des Uhrwerks; C das Gefperre; 
D den Aufziehzapfen; E das erfte, von dem Rade B umgedrehte 
Getrieb, mit feiner Achſe F; G das zweite Rad, welches eben; 
falls auf der Welle F fist, und in das Betrieb H eingreift, wo⸗ 
Durch letzteres mittelft feiner Achſe die Kurbel e f umdreht; Jein 
©etrieb, welches mit dem Rade G im Eingriff ift; HK die Achfe 
von I, welche unten das Rad L trägt, und durch diefes ferner 
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dad Betrieb M und das Rad N in Bewegung ſetzt; O die 
Schraube ohne Ende, in weldhe dad Rad N greift, um den 
Windfang P umzudrehen; Q eine ftarfe- Platte, auf welcher das 
Öhlgefäß R dur Schrauben befeftigt iſt; S, S die beiden 
Pumpenftiefel, von weldhen der eine (wie Fig. 7 zeigt) etwas 
höher ſteht, damit feine Kolbenftange über der des andern ber- 
gehen fann, und die jeder aus zwei zufammengefchraubten Theilen 
mit dem dazwilchen liegenden Leder beſtehen; T das, fchon er= 
wähnte Sieb unter jedem Stiefel. — a das Leder, welches den 
Stiefel in zwei Abtheilungen fcheidet; und mit feinem. mittlerır 
Theile ein Beſtandſtück des Kolbend bildet, inden es zwifchen 
zwei mejlingene Scheibchen b der Kolbenftange c gefaßt ift; d der 
länglihe Rahmen an der Kolbenftange, in welchem der exzen— 
trifche Stift e geht, wenn er feinen Kreis beichreibt, wobei er 
der geradlinigen Bewegung der Kolben nicht Hinderlich feyn darf; 
. f die von der Achſe des Getriebed H getragene Kurbel, deren 
Warze e vorftellt; g h die Saugventile, durch welche das Ohl 
in den Stiefel tritt; i, k die Druckventile, welche fich öffnen, 
wenn dad Ohl hinausgepreft wird, und gleich den vorigen aus 
platten, mit einem Stiele verfehenen Meflingfcheibchen beftehen ; 
l ein Rohr, durch welches die Achfe des ©etriebes H geht; m 
Heine Eifendrähte, welche das Herausfpringen der Ventile vers 
hindern; n, n die beiden Steigröhren, welche fi) in o ver: 
einigen; p die Säule der Campe; q die Oberfläche des Ohles 
in dem Bebälter R. | 

Über die Wirfung der Pumpe noch einige Worte. Die Kurs 
belwarze e fchiebt beide Kolbenftangen langfam und dergeitalt ab» 
wechfelnd aus und ein, daß der eine Kolben dad Ende feines 
Weges in dem Augenblicke erreicht, wo das andere eben den hal: 
ben Weg zurüdgelegt hat, wie Fig. 8 deutlich darftellt. In dem 
Durchſchnitte Fig. 9 fieht man den Kolben gänzlich, hineingefchos 
ben. Bei diefer Stellung ift das untere Ventil g offen und läßt 
Ohl ein, während h gefchloffen bleibt; von den oberen Ventilen 
ift i gefchloffen und k offen, welches Tegtere den Austritt des Dh: 
les in das Steigrohr n geftattet. Bewegt fi der Kolben nad) 
vorn, fo fallen g und k zu, dagegen öffnen ſich h und i. 
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IV. Dampflampe. 

Das Prinzip derfelben ift bereitd angegeben worden, als in 
der Einleitung des gegenwaͤrtigen Artikels von den bei Lampen 
üblichen Brennmaterialien die Nede war. 

ı) Fig. 22 auf Taf. 191 zeigt (im dritten Theile der wirk⸗ 
lichen Größe) den fenfrechten Durchfchnitt der von Lüdersdorff 
in Berlin angegebenen Dampflampe, bei der die Dämpfe eines 
Gemifches von 4 Maßtheilen Alkohol und ı Maßtheile Terpentin⸗ 
öhl (legteres wo möglich reftifizirt) verbrannt werden. Der Alko⸗ 
bol muß fehr ftarf (wenig waſſerhaltig) fern, theild damit er die 
angegebene Menge Terpentinöhl vollftändig auflöfen fann, theils 
weil das in ihm enthaltene Waſſer defto mehr die Leuchtfraft der 
Flamme vermindert, je größer deſſen Menge if; Mindefteiis 
muß er daher go bi 95 Rolum: Prozent waiferfreien Alfohol 
enthalten (go — 95° nad) Tralles, fpezif: Gewicht 0.830 bis 
0.816).* Die genannte Mifhung entwicelt weniger Licht, als 
ein gleiches Gewicht Rüböhl, wenn beide auf einerlei Weife ver 
brannt werden, verzehrt fich aber weit ſchneller, und erzeugt deß⸗ 
halb zwar viel Licht in furger Zeit, ift aber merklich Foftfpieliger 
in der Anwendung, ald Ohl. Unter Umftänden, wo diefer Punkt 
vernachläßigt werden kann, eignet fich jedocd die Dampflampr 
wegen ihtes vorzüglich fchönen, blendend weißen Lichtes, und we⸗ 
gen der zierlihen Anordnung, welche dabei den Flammen geges 
ben werden fann, fehr zu einer prachtvollen Beleuchtung. Nut 
leidet fie das Umpertragen nicht, wodurch die Flammen fich fehe- 
verfleinern oder gar auslöfhen. Die Feuergefährlichfeit des 
Leuchtſpiritus macht allerdings eine gewiſſe Vorficht und Aufs 
merffamfeit nothwendig. 

A ift der vafenförmige oder eirunde Spiritus Behälter, 
welchen man mittelft feines Zapfend B auf einen Säulenfuß ftellt, 
wie eine Aftrallampe. Bei a hat der Behälter einen ziemlich 
weiten, aber furzen Hals, in weichen der Brenner eingeftedft 
wird; bb ift ein mit dem Halfe fonzentrifcher Rand zum Aufs 
fegen des Trägers einer Glasglocke. Durch die mit Fleinen Des 
deln oder Stöpfeln zu verfchließenden Dffnungen c, c (von Wels 
hen nur der Symmetrie wegen zwei angebracht find) wird der 
Spiritus eingegoffen; man fann aber diefelben entbehren, wenn 
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man bei jedeömaliger Füllung den Brenner herausnimmt, und 
durch den Hals a eingießt. Der Brenner befteht aus einem. unten 
offenen, oben in den hohlen Knopf d endigenden, aus Mefling- 
blech verfertigten Rohre ii, welches bei 1 einen Kreid von 8 oder 
ı2 (bei großen Lampen noch mehr) Fleinen Löchern, jedes etwa 
?/, Linie im Durchmeffer, enthält. In dem Rohre i ftedt ein 
an beiden Enden offenes, durchaus ganz zylindrifches Rohr e e 
von Weißblech, welches von unten eingefhoben wird, und fo 
genau paffen muß, daß ed nicht zurückfällt. Es reiht fait bis 
auf den Boden des Gefäßed A, enthält, fo weit ed aus i her: 
vorragt, mehrere Seitenlöcher zum leichtern Eindringen des 
Spiritus, und it in feiner ganzen Länge und Weite etwas lofe 
mit einen dicken baummwollenen Dochte ausgefüllt, deifen Hinab- 
gleiten allenfalls durch einen unten in dad Rohr eingelötheten. 
Drahtbügel z völlig ficher verhindert wird.. Sept man den fo vor- 
bereiteten Brenner in die Lampe ein, fo faugt der Docht den Leucht- 
fpirituß auf, und führt ihn bis nahe unter den Kopf d. Damit 
dieß in gehörigem Maße gefchehe, darf der Docht nicht über 9 
Zoll lang feyn. Wird dem Kopfe d Wärme mitgetheilt, fo ver: 
wandelt fi der Spiritus bier in Dämpfe, und letztere (aus 
Alfohol» und Zerpentinöhl: Dampf gemengt) treten durch die 
Löcher in 1 heraus, vor welchen fie entzündet werden. Je größer 
und zahlreicher die Löcher, alfo die Flammen, find, defto dicker 
muß der Docht feyn, um die nöthige Menge Spiritus nachzu— 
liefern. 

Dad anfängliche Erhigen und dad Anzünden wird fehr 
bequem auf die Weife bewirft, daß man etwas Spiritus (ohne 
ZTerpentinöhl: Zufag, damit er nicht raucht und den Brenner 
fhwärzt) in dad den Brenner ringd umfallende Schäldhen h 
gießt und anzündet. Sobald die Lampe einmal brennt, wirfen 
die Slanımen, welche in Folge der Spannung des Dampfes eine 
etwas auswärtd gebogene Seftalt annehmen, wie f, genugfam 
erwärmend auf den Kopf des Brenners zurück, um ohne fernere 
Beihülfe die Verdampfung zu unterhalten. Würde aber etwa 
durch zu große Werdampfung die Spannung des Dampfes zu 
ſtark, fo enıfernen fi) die Flammen weiter von d, und theilen 
folglich weniger Hige mit, wodurd die Dampfbildung abnimmt ; 
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umgefehrt nähern fi die Slammen dem .Kopfe, erhitzen ihn 
flärfer, und befdhleunigen die Verdampfung, wenn zu wenig 
Dampf vorhanden ift: fomit befigt die Lampe in fich felbft einen 
ohne äußere Einwirfung thätigen Regulator. Der. Brenner wird 
nad) und nach auch an feinem untern Theile warn, ‚und fönnte hier» 
durch die Flüjligfeit in dem Behälter A zum Verdampfen brins 
gen, wenn nicht unten mit dem Rohre i ein anderes, Fonzentri« 
{ches Rohr q verbunden wäre, welches mit feinem obern unges 
bogenen Rande r r auf dem Halſe von A ruht, in die Öffnung 
desfelben paßt, und fomit zugleich den Brenner trägt. Der mit 
Luft gefüllte, a bis 3 Linien weite Raum zwifchen i und q vers 
hindert die Verbreitung der Wärme von dem Brenner aus in die 
denſelben umgebende Flüuͤſſigkeit. 

Der in Fig. 22 gezeichnete Brenner verengt ſich in g durch 
einen Abfag, und nur bis zu diefem leptern reicht, dad Dochtrobr; 
Zür größere Lampen ift ed zwerfmäßiger, nach Angabe der Fig.23 
den Docht bis in den Kopf d zu verlängern, den Brenner ganz 
zylindrifch zu machen, und dem Löcherfrange 1 fogar einen grös 
Bern Durchmeffer zu geben. ss in diefer Figut bezeichnet eine 
Stürze, die man duf das Schälchen h fept, um den Brenner zu 
bededen, wenn man die Flammen auslöfchen will. 

Der Docht unterliegt in dee Dampflampe einer doppelten 
Veränderung: er verkohlt ſich nämlich nady und nach am obern 
Ende, befonderd wenn er zu Dunn oder zu lang, oder der Spi⸗ 
ritus-Vorrath zu klein ift, fo daß die Nachfaugung nicht reichlich 
genug gefchieht ; und zweitens verftopft er fich mit der Zeit durch 
die in feinen Zwifchenräumen aus dem Zerpentinöhle (befonders 
dem nichtreftifizirten) abgefegten Harztheilchen, wobei die Aufs 
faugungs : Fähigfeit verloren geht. Man muß in dem einen 
vie in dem ander Falle den Dochs erneuern, fann aber hierbei 
Dadurd) eine Erfparung bewirfen, daß man den Docht in der 
Gegend von o (Fig. 23) aus zwei Theilen zufammenfegt, die 
bis zur vollfommenen Berührung an einander gedrüdt werden: 
Der obere, Kleinere Theil kann dann aus Asbeſt gemacht werden, 
it fo dem Verkohlen nicht ausgefegt, und wird, falld er ſich 
verftopft, leicht durch Ausglühen gereinigt. Der untere Theil 
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weniger, ber Verkohlung gar, nicht unterliegt, nur fehr felten 
gewechfelt werden. 

Man kann die Dampflampe mit einer Slafche (einem höher 
liegenden Behälter) verfehen, wenn fie ald Wandlampe oder 
Hänglampe gebraucht wird; und dann fteht der Brenner in einem 
Meineren Gefäße, in welchem durch das Ventil der Slafche auf 
die gewöhnliche Art ein gleichbleibendes Niveau ded Spiritus 
erhalten wird. 

2) Morey's Dampflampe, in welcher ein Gemenge von 
Zerpentinöhldampf und Waflerdampf das Brennmaterial bildet, 


beſteht aus einem zylindrifchen Gefäße, worin durdy eine unter⸗ 


gefeste einfache Weingeiftlampe ein Gemenge von gleichen Raum: 
theilen Terpentinöhl und Waller erhigt wird. Der Dampf tritt 
durch mehrere Offnungen von etwa ?/s. Zoll Durchmeiler aus, 


und. wird an denfelben entzündet. Die Flamme ift weiß, und . . 


frei von Rauch fo wie von Geruch, wenn der Luftzug gehörig 
vegulirt wird, 


V. Unterfuhung der Umftände, welde aufdie Öüte 
der Lampen Einfluß haben, und Bergleihung 
verfhiedener Lampen: Einridhtungen. 

Die Stärke des mittelft Lampen erzeugten Lichtes, fo wie 
deffen Dauer, hängt — ohne daß man die Befchaffenheit der 
Ohle und der Dochte in Berüdfichtigung zieht — von vielen Um⸗ 
ftänden ab. Niemals find diefelben fo gründlich unterfucht wor« 
den, ald von Pechet in feinem Werfe: Traite de l’eclairage. 

Auf die Stärfe des Fichte, und folglich auf die mehr oder 
minder volltommene Benugung des Ohles haben Einfluß: 

1) Der innere Durchmeffer des Brennerd, in 
fo fern von hohlen Dochten die Nede ift, die bei einer der Voll: 
kommenheit zuftrebenden Lampen Einrichtung immer vorausgeſetzt 
werden. — Im Allgemeinen maht man den Durchmeifer des 
Brenners, alfo audy jenen des Dochtes, defto größer, je ftärferes 
Licht man zu erhalten wünſcht; allein für die Erlangung der 
größten möglichen Lichtmenge aus einem gegebenen Gewichte Öhl 
ift die Größe des Brenners durchaus nicht gleichgültig. Je weiter 
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das innere Rohr des Brenners ift, deſto größer ift die durch das: 
felbe ftrömende Quftmenge; und da von diefer nur der mit der 
Slamme in Berührung kommende Theil zum Verbrennen beiträgt, 
der übrige aber nutzlos erhigt wird, und der Flamme Wärme 
entzieht , die zur Beförderung ded vollftändigen Verbrennens 
hätte dienen fönnen: fo ergibt fih, daß fleinere Brenner ver« 
bältnigmäßig mehr Licht gewähren müflen, ald große. Pecler's 
Berfuche zeigen dieß in einer auffallenden Weife. Vier Brenner 
von 7,3, 5.4, 4ı und 3 Linien innerem Durchmeifer, aber 
übrigens einander ganz ähnlich, auch in der Art, wie ihnen das 
Ohl zugeführt wurde (in einer bydroftatifchen Campe), gaben 
auf gleiche Gewichtmengen Ohl verfchiedene Lihtmengen, die 
fi wie die Zahlen 215, 218, 235, 260 verhielten, wobei in 
gleicher Zeit der Ohlverbrauch des größten Brenners das Dreis 
fahe von dem Fleinften war; die Licht ftärfe des eritern aber 
die des legtern nur in dem Verhältniife von 2.39: ı übertraf. Sehr 
Pleine Brenner find indeſſen auch nicht vortheilhaft, BONN: 
lich weil fie zu'wenig innern Luftzug gewähren. 

2) Das Verhbältnif ded innern und des 
äußern Quftzuges — Dad Verhältniß und die abfolute 
Größe der beiden Luftzüge (welche von der Anzahl und Größe 
der zum Eintritte der Luft beftimmten Offnungen abhängen) find 
von bedeutendem Einflujfe auf die ©eftalt, Farbe und Leuchtkraft 
der Flamme. Iſt der äußere Luftzug zu ſtark, ſo wird die Flamme 
lang und ſchmal; wenn dieſes Übergewicht zu beträchtlich iſt, fo 
tritt unvollfommene Verbrennung ein. Iſt aber im Gegentbeile 
der innere Quftzug zu’ ftarf, fo breitet fih die Flamme aus; und 
findet dabei ein zu fchwacher äußerer Luftzug Statt, fo entiteht 
Rauch. Die Stärfe der Luftzüge wird dann die vortheilhafteite 
feygn, wenn um wenig mehr Luft zutritt, als zum vollftändigen 
Verbrennen des Ohles erforderlich ift. 

3) Die Stellung des Bauches oder der Ein 
ziehung am Zugglafe, binfihtlih der Höhe gegen die 
Slamme. — Zylindrifhe Zuggläfer wendet man nur da au, wo 
dad Glas über die Flamme geitellt ift, und diefelbe nicht bis 
unten bin umgibt. Die Verengerung des Glaſes, welche man 
mit dem Namen des Bauches bezeishnet, drängt die Luft näher 
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an die Flamme, und macht die Verbrennung vollfommener. 
Hierzu wird aber erfordert, daß der Bauch in der richtigen Höhe 
ſtehe; zu hoch oder zu niedrig verurfacht er Rauch. ine allges 
meine Vorfchrift laͤßt fich in Betreff diefes Punftes nicht geben, 
da der Durchmefler des Slafes, der Zuftand der Luft und die 
Befchaffenheit des Ohles mit einwirfen. Am beiten ift es daher, 
durch Verſuche die vortheilhaftefte Stellung zu finden, und zu 
dem Ende dem Glasträger eine Einrichtung zu geben, daß er fich 
höher und tiefer ftellen läßt (wie 3.8. an den Campen: Taf. 189, 
Big. 6; Taf. 190, Fig. 16; Taf. 192, Fig. ı5, 16). 

4) Der Durdhmeffer des Glaſes überhaupt, 

und bei den Bauchgläfern insbefondere oberhalb 

des Bauches. — Ge enger dad Glas ift, defto rafcher iſt 
der Quftzug durch daffelbe; defto mehr wird die Luft nad) der 
Slamme hingedrängt; defto vortheilhafter ift die Verbrennung ; 
defto weißer das Licht. Die gewöhnlichen Zuggläfer find meift 
zu weit, aber man muß fie dulden, weil fehr enge Gläfer fich zu 
ftarf erhigen und fehr Teicht zerfpringen. Peclet fchlägt vor, 
in dem obern Theile des Glaſes eine horizontale Scheibe von Platin- 
blech anzubringen, deren Durchmeifer etwa um ein Drittel Fleiner 
wäre, als jener des Glaſes, und die fich gleich der Klappe eines 
Ofenrohres durch Drehung nach Erforderniß fchief ftellen Täßt. 
Er vermuthet, daß man fo den Vortheil eines engen Glaſes 
auch mit einem weiten erreichen würde. — Bei flachen Dochten 
trägt dad Zugglas wenig zur Mermehrung der Lichtftärfe bei, 
weil deffen Durchmeſſer erheblich größer feyn muß, als die Breite 
des Dochtes, und dabei fein Umfreis zu weit'von den Dochts 
flächen entfernt fteht. Ovale oder flache vierfeitige Glaͤſer würs 
den bejfere Dienjte thun, baden aber bisher nur verfuchsweife 
Anwendung gefunden, 

5) Die Höhe des Zugglafes. — Je höher das 
Glas ift, defto mehr verftärft eö den Luftzug und folglich die Leb— 
baftigfeit des Verbrennend, wodurdy die Flamme weißer wird. 
Bis zu einer gewilfen Grenze ift dieß vortheilhaft, aber ein zu 
hohes Glas bewirkt, daß die Flamme, ungeachtet fie nodh an 
Helligkeit gewinnt, ſich verfleinert, und daher au ihrer gefamms 
ten Leuchtfraft abnimmt. Die Temperatur der Luft und die Bes 
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ſchaffenheit des Ohles sc. find Umftände, von weldhen die zweck 
mäßigite Höhe des Zugglafes abhängt, die fich daher nicht alls 
gemein feftfepen läßt. 

6) Die Höhe des öHl- Niveaus in dem Brens 
ner. — Bei den meilten Lampen macht ed die Art, we 
das Ohl zugeführt wird, unvermeidlich, daß deilen Stand 
immer einige Linien unter der Brenneröffnung bleibe. Unter 
diefen Umſtaͤnden verfohlt fi) dad ganze hervorragende Ende des 
Dochtes bid auf den Brenner hinab; legterer entzieht der Flamme, 
mit welcher er in unmittelbarer Berührung ift, einen bedeus 
tenden Theil Wärme, ftört alfo die Verbrennung, wird aud) 
fhmugig durch die fohlige Schmiere ‚ welche aus dem an feinem 
Rande unvolltommen verbrannten Ohle ſich erzeugt. Alle diefe 
Umftände fallen weg, wenn das Ohl dem Brenner auffolche Weife 
zugeführt wird, daß ed immerfort an deſſen Mündung,fteht, oder 
gar aus derfelben überfließt. Hierin liegt der wefentliche Vorzug 
der Uhrlampen, der hydroſtatiſchen Lampen und der Lampe mit 
Regulator (Taf. 190, Fig. ı6). Bei allen diefen muß der 
Docht, um gehörig zu brennen, 5 bis 6 Linien hoch hervorragen, 
brennt aber nur zum Theile, fo daß er zunächit am Brenner einen 
mehr oder weniger hohen unverfohlten Ring behält. Nach 
Peclet fann man bei den Lampen mit höher liegendem Behälter 
(mit Slafchen und den verwandten Einrichtungen) denfelben Vor— 
theil erreichen, wenn man den äußern Zylinder des Brenners 
gegen das obere Ende hin enger zufammenzieht, und alfo den 
Dochtraum Dort fehmäler macht; weil dann durch die Haar: 
röhrchen: Wirfung des Brenners das Ohl über fein natürliches 
(durch die Ausflußöffnung der Flaſche beftimmtes) Niveau, und 
bis an die Brenvermündung, erhoben wird. Zugleich muß dabei 
der Bauch des Zugglafes angemeſſen (ein wenig höher als das 
oberjte Ende des Dochtes) geftellt werden, und das Verhältniß 
der beiden Luftzüge günftig feyn. 

7) Die Höhe des brennenden Docht-Endes, 
alfo die Länge, mit welcher der Docht aus dem Brenner hervor: 
ragt. In dem Maße, wie man den Docht mehr erhöht, und 
zugleich den Bauch des Zugglafes angemeſſen ſtellt, entwidelt 
die Flamme eine größere Menge Licht, und zwar jleigt die 
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Menge des verzehrten Ohles nicht in fo großem Verhaͤltniſſe, 
als die Leuchtkraft der Flamme; weßhalb ein weiter hervorſtehen⸗ 
der Docht eine vortheilhaftere Verbrennung gewährt. Peelet's 
Verfuche laffen darüber feinen Zweifel. Verſchiedene Lampen 
entwidelten, ald ihre Flamme nad) einander ganz hoch, mittels 
mäßig, und ganz niedrig gehalten wurde, folgende verhältniß- 
mäßige Lichtmengen, welche für die drei Bälle bei jeder einzelnen 
Lampe auf gleiches verbranntes Ohlgewicht bezogen find: 
a) Lampe mit flachem — und Zugglas: 
Hoͤchſte Flaume “00.0. Richtmenge ı73 
Mittlere » ae » 113 
‚Niedrigfte » 76 
b) Sinumbra⸗-Lampe: 
Höchſte Flamme.. 2Lichtmenge 246 
Mittlereeeee 2 0 1 0 0. v 227 
Niedrigfte » ; Ba a » 113 
c) Hydroftatifche — 
Höchſte Flamme... 2 02 0. . Richtmenge 313 
Miles 3 ur » 234 
Niedrigfte » er . .. » 80 
Die Urfache diefer (ehr — Erſcheinung iſt zwei⸗ 
fach: Erſtens wird bei einer kleinen Flamme, welche wenig 
Sauerſtoff bedarf, ein viel größerer Theil der innerhalb und 
außerhalb aufiteigenden Luft nuglod erhigt, wodurd die zum 
günftigen Brennen nöthige Wärme entzogen wird; zweitens tritt 
bei der großen Flamme viel mehr der Umftand ein, daß die Theile 
derfelben ſich gegenfeitig felbit erhigen. Es ift darum zweck⸗ 
mäßig, dem brennenden Theile des Dochtes, und mithin der 
Slamme, die größte Höhe zu geben, welche geftattet ift, ohne 
daß durch Mangel des hinreichenden Luftzutrittes Rauch entfteht, 
Dieje Regel gilt jedoch nicht ohne Beſchraͤnkung für den Fall, 
daß die Lampe lange Zeit fortbrennen foll; denn ein weit hervor: 
ftehender und in großer Ausdehnung brennender Docht verfohlt 
fi) fchnel, und dann tritt durch die gebildete Schnuppe eine 
BVerdunflung des Lichtes ein. . Mebenbei bemerft, haben auch 
ſehr große Flammen den Nachtheil, daß fie leicht fladern. Bei 
jeder Art von Rampen gibt e8 eine Größe der Flamme, die nicht 


4 


Einfluß einzelner Berhältniffe auf die Lichtentwidelung. 217 


überfchritten werden darf, wenn die Lampe Tange brennen fol. 
Die Erfahrung allein fann in jedem einzelnen Falle darüber 
belehren. 

Alle Lampen zeigen bei längerer Dauer des Brennens eine 
Veränderung der Lichtilärfe, die bei wenigen eine Vermehrung, 
bei den meiften eine Verminderung .ift. Eine Vermehrung des 
Lichtes tritt im günftigften Salle bei den Lampen ein, deren Docht 
nur in einiger Entfernung über dem Brenner in Flamme ſteht: 
fie ift gering bei den Uhrlampen, bemerfbarer bei den bydros 
ftatifchen Lampen, wo fie mehrere Stunden hindurch dauern 
kann, und erſt dann einer geringen Abnahme des Lichtes Plag 
madıt. Die Urfache der fteigenden Lichtentwidelung liegt haupt⸗ 
fählic darin, daß der verfohlte Iheil des Dochtes, in welchem 
allein die Zerfegung des Ohles vor fich geht, nach und nach ſich 
vergrößert, So lange hierin nicht eine gewille Grenze übers 
ſchritten wird, muß nothwendig die Menge des in gleicher Zeit 
entwidelten Lichtes zunehmen, weil mehr Ohltheile auf Ein Mal 
verbrannt werden, Nachdem aber das verfohlte Docht: Ende 
eine ſolche Länge erreicht hat, daß das Ohl nicht mehr ganz in 
demfelben hinaufgefogen wird, fängt der eben erwähnte Vortheil 
an überwogen zu werden von dem die Verbrennung gefährdenden 
Umftande, daß die Dochtfohle als sein ſtark Wärme ausftrahlen- 
der Körper der Flamme einen Antheil Hige raubt. Bei den 
bydroftatifchen Lampen nimmt im Laufe von 7 Stunden der vers 
kohlte Theil ded Dochtes um °/, bis 1'/, Linien an Länge zu; 
bei den Uhrlampen dagegen faum bemerfbar, weil ı) bier das 
überfließende Ohl den Docht abkühlt und vor der Einwirfung der 
Hitze beffer ſchützt; auch 2) die Fleinen Unterbrechungen in der 
Zuführung des hles (welche eine augenblidliche und vorüber: 
gehende Erniedrigung ded Niveaus zur Folge haben) geringer 
find. bei der Wirkung eines Uhrwerks, als bei dem Eindringen 
der Luftblafen in dad mit der drüdenden Flüſſigkeit verfehene 
Gefäß der bydroftatifchen Lampe; endlich 3) bei den hydro— 
fatifchen Lampen das Nachfteigen des Ähles in Heinen Perioden 
erſt durch eine fchon wirklich eingetretene Erniedrigung des Ni— 
veaus im Brenner veranlaßt wird, wogegen das Uhrwerk felbit> 
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ftändig und ohne Einfluß der Statt findenden Verzehrung die 
Hebung des Öhles bewirkt. 

Bei allen Lampen, wo der Docht bid an den Brenner herab 
in Brand gefegt und verfohlt wird, tritt im Allgemeinen vom 
Anfang an eine Werminderung des Lichtes ein, welche nad 
wenigen Stunden in fehr hohem Grade bemerfbar wird, und ein 
Höherftellen oder Abpugen des Dochtes, auch wohl die Nadh- 
füllung von Ohl in den Behälter (vor der Verzehrung des ganzen 
Vorraths) nöthig macht, wenn man die Flamme in einem ge— 
wiffen Grade von Gleichförmigkeit erhalten will. Die Umftände, 
welche zu jener Schwächung des Lichtes beitragen, find folgende: 

ı) Die Erhitzung ded Brenners und des Zug— 
glafes. — Indem diefe beiden Theile Wärme in fich auf: 
nehmen, wirken fie abfühlend auf die Flamme und vermindern 
folglich deren Lebhaftigfeit. Dieß ift vorzüglich zu Anfang des 
Brennens der Fall, weil der Brenner und dad Glas, wenn fie 
einmal erhigt find, weniger Wärme entziehen; hierdurch kann 
es fogar eintreten, daß die Leuchtfraft in der allererfien Zeit ein 
wenig zunimmt. Nach einer Stunde ift jedoch gewöhnlich ſchon 
die größte Erhigung der genannten Theile eingetreten, welche 
von da an nicht weiter merflich zunimmt. Bei den Uhrlampen ift 
das beftändige Überfließen des Ohles ein guted Mittel, um die 
Erbigung des Brenners zu verhindern, und da das Ohl ein- weit 
fchlechterer Wärmeleiter ift, ald Metall, fo wird hier der Slamnie 
in gleicher Zeit weniger Wärme geraubt, als bei den andern 
Lampen, wo die Flamme dem Brenner ganz nahe if. Wenn 
indeffen dadurch die Erwärmung des Ohles Iangfamer gefchieht, 
als die eines mit der Flamme in Berührung ftehenden Brenners, 
fo wiederholt fie fich dagegen unaufhörlich mit neuen Portionen, 
bis endlich der ganze Ohlvorrath im Behälter die Temperatur ans 
genommen bat, welche der im Brenner ftehende und über den 
felben abfließende Theil während feines furzen Verweilens dafelbft 
erhalten fann. Die Folge hiervon ift, daß die Uhrlampen eine 
zwar langfame, aber durch einige Stunden fortwährende Ver: 
mehrung des Lichted ergeben, welche gleichen Schritt hält mit 
der Erwärmung des Oples. 

2) Die Weite des Dodhtraumes, d. h. der ring» 
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förmigen Höhlung zwifchen den beiden Zylindern des Brenners, 
— Wenn diefer Raum eine fehr große und in der ganzen Höhe 
gleiche Breite hat, fo verfohlt ſich der Docht innerhalb deſſelben 
bis auf die Oberfläche des Ohles, und dadurch wird das Licht 
bedeutend gefchwächt. Iſt dagegen der Dochtraum in feiner 
ganzen Länge fehr eng, fo verbreitet fih zwar die Verkohlung 
des Dochtes nie ganz bis an den Brenner, vielmehr bleibt über 
dem letztern immer ein ſchmaler weißer Ning; aber dennoch er- 
leidet das Licht im Laufe des Brennens eine beträchtliche Ver— 
minderung, weil in einem fehr engen Raume das Öhl weniger 
leicht aufiteigt. Die der Theorie und der Erfahrung nach zweck⸗ 
mäßigfte Geftalt der Brenner ift jene, bei welcher der Dochtraum 
von unten auf weit, und nur oben, auf wenige Linien Länge, 
eng zufammengezogen ift (Taf. ı92, Big. ı5, i) Das Aufiteigen 
des Ohles wird hier nicht gehindert, und die Verkohlung des 
Dochtes geht nicht leicht bid ganz an den Brenner. Der meſſin— 
gene Ring, welchen man oft oben in den Brenner ftedt (x, Big.ı, 
3, Taf. 190) wirft einiger Maßen in diefer Art. 

3) Das Verhältniß der beiden Luftzüge — 
Nah Peclet ift die verhältnifmäßige Stärfe des innern und 
des äußern Luftzuges von Einfluß nicht nur auf Geftalt, Weiße 
und Leuchtfraft der Flamme (f. oben); fondern auch auf. die 
Dauer der Leuchtfraft. Iſt der äußere Luftzug zu ſtark gegen 
deu innern (was Peclet den gewöhnlichen Brennern im Allges 
meinen, befonders aber den Heinen, vorwirft), fo nimmt die 
Flamme im Verlauf mehrerer Stunden auffallend an Lichtitärfe 
ab. Die Urfache hiervon ift nicht ausgemittelt. 

4) Die allmälidhe Erniedrigung des Niveaus 
Durch Verzehrung des Ohles. — Bei den Lampen, 
deren Oblbehälter in der Höhe des Brenners ftehr, iſt das Sinken 
des hl: Niveaus unvermeidlich und fehr bedeutend. Dadurch 
aber wird der Docht genöthigt, das oͤhl nach und nach auf immer 
größere Höhe aufzuſaugen, und es iſt aus dem an einer frühern 
Stelle dieſes Artikels Geſagten klar, daß in demſelben Maße 
weniger Ohl in die Flamme gelangt, folglich die Staͤrke des Lichtes 
abnehnen muß. Bei den Lampen mit höher liegendem Behälter 
findet eine bleibende Erniedrigung des Niveaus nicht Statt; eben 
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fo wenig bei den Uhrlampen. Bei den bydroftatiichen Lampen 
von. der gewöhnlichen Einrichtung ift fie fo gering, daß fie leicht » 
durch eine Zufammenziehung des Dochtraums in der Nähe der 
Brennermündung fompenfirt werden Fann ; indem dann die 
Haarröhrchenfraft des zwifchen dem Dochte und den ihn umfchlie- 
fenden Wänden befindlichen engen Raumes das Dhl um eben 
fo viel hebt, als es ohne diefe Vorfehrung gefunfen feyn würde, 
Es würde ein Irrthum feyn, hieraus zu fchließen, daß zu Anfang, 
wo das ohl die Mündung des Brenners erreicht auch ohne Mit» 
wirfung der Haarröhrchenfraft, durch das Hinzufommen der 
legtern ein Überjließen Statt finden müſſe. Die Haarröhrchen⸗ 
Kraft vermag nämlich die Blüffigkeiten in dazu geeigneten Räus 
men zu erheben, bewirkt. aber fein Austreten derfelben, weil fie 
‚nur eine Folge von der Anziehung der Wände zur Flüſſigkeit ift, 
welche von felbit wegfällt, wo die Wände fehlen. Daher rührt 
ed, daß das Spt in einem Brenner, deilen Mündung ed durch _ 
den bloßen hydroſtatiſchen Druck fchon erreicht, und der noch 
überdieß haarröhrchenartig wirft, nur. eine fonvere Oberfläche 
bildet, ohne überzulaufen; während es ohne die Haarröhrchen» 
Kraft an derfelben Stelle, jedoch mit Fonfaver Oberfläche, ger 
fanden haben würde. 

5) Die Befhaffenheit des öhles und des 
Dochtes. — Der Einfluß, welchen diefe beiden Umftände auf 
die Lichtentwicdelung haben, ift natürlich fehr groß. Schlecht 
gereinigtesd Spt fegt viel Kohle an dem Dochte ab, wodurch Teß- 
terer verflopft und mehr oder weniger der Auffaugungsfähigfeit 
beraubt wird. Hieraus entfteht denn eine fparfamere Speifung 
der Flamme, mithin eine fchnelle Abnahme der Fichtftärfe. Zu 
dicke und zu dicht gewebte Dochte taugen ſchlecht: erftere, weil 
fie zu viel Ohl auffaugen, welches nicht alles vollfommen vers 
brannt werden kann, und daher eine fehr Tange Flamme geben, 
welche raucht, wenn nicht ein ungewöhnlich hohes Zugglas an- 
gewendet wird; legtere, weil fie zu wenig auffaugen und leicht 
durch abgefegte Kohle verftopft werden. Nicht gleichgültig ift 
endlich 

6) Die Länge ded Dodtes innerhalb des 
Brenners — Peelet beobachtete, daß der Theil des Doch: 
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tes, welcher fi) innerhalb des Brenners befindet, die Licht: 
entwickelung deſto mehr ſchwaͤcht, je laͤnger er iſt; ohne Zweifel 
weil das Ohl vermöge feiner Klebrigkeit in dem durch den Docht 
‚verengerten Raume fchwieriger nachiteigt, und fomit die Spei⸗ 
ſung eben ſo minder reichlich geſchieht, wie bei einem an ſich 
engen Dochtraume (ſ. oben, 2). Ein neu eingeſetzter langer 
Docht gibt aus dieſem Grunde weniger Licht, als ein ſchon oft 
abgeſchnittener, der nur einen viel kleinern Theil von der 
Laͤnge des Brenners einnimmt. 

Die im Vorſtehenden enthaltenen Grundſaͤtze zur Beur⸗ 
theilung verſchiedener Lampen-Konſtruktionen beitätigen ſich bei 
direkten Verſuchen über die Leuchtkraft der Lampen. Solche 
Verſuche ſind zuerſt gründlich von P eelet angeſtellt worden. 

Er waͤhlte als Maßſtab zur Vergleichung das Licht einer 
Carcel'ſchen Uhrlampe, welche 42 Gramm (2.4 Wiener-Loth) 
hl in der Stunde verzehrte, und von der er fich durch vorläufige 
Verfuche überzeugt hatte, daf ihre Lichtftärfe in den erſten vier 
oder fünf Stunden von 100 auf 117 fich vermehrte, dann aber: 
gleihmäßig blieb. Diefe Steigerung wurde jedoch unberückſich⸗ 
tigt gelajfen, und der Einfachheit wegen das Licht als gleich. 
bleibend angenommen. Die geprüften Lampen und ihre wefent- 
lichen Dimenfionen waren or Uhrlampe ald Nro. I angefehen) 
folgende: 

I. Lampe mit flahem Docdte, Zugglas und 
Splflaf he: 

Höhe der Brennermündung über dem Niveau . 2.7 Linien 
Breite des Dochtes . . ee iS 
Unterer Durchmeffer des Zugglaſes ae 8 
Dbere Weite dellelben. . - 1.9 » 
111. Aftrallampe: 
Innerer Durchmeijer des Brenners . . . „5.2 Linien 
Außerer DE TEE: Fe . 10.10 ⸗ 
Senkrechte Entfernung von der Brennermündung 
bis zum oberſten Theile des Kanzes. 2.3 
Üußerer Durchmeſſer des Kranzes. 9533 »- 
Innerer » » re ar 
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Entfernung des Zugglaſes vom Brenner (oder 
Weite des ringförmigen äußern Luftzuged) 3.6 Linien 
IV. Sinumbra:Lampe, mit mejlingenem Brenner: 
Innerer Durchmefler des Brennerd . : » ; 7.3 Linien 
AÄußerer » J7 
Weite des äußern Luftzugd. » 2: nn. 97 
Außerer Ducchmeffer des Kranzes. . . . ..122.6 
"ame anne. 682 
Dice oder Höhe des Kranzed . . . -» 9.1 
Senkrechte Entfernung von der Brenndeimändug 
bis zum obetften Theile des Strand . . 09°» 
V. Lampe mit Shlflafche und Sinumbra 
® renner: 
Der Brenner wie bei der vorigen. . 
Höhe der Brennermündung über dem Niveau . 3.2 Linien 


L u Zu Zu: 


VI. Lampe mit Shlflafche und Sinumbra- 


Brenner: — 
Innerer — des Brenners— 3.0 Linien 


Außerer >» — 
Weite des äußern Luftzuges. ee 2 9» 
Senkrechte Höhe der eine über — 

Niveau im Behaͤlter.. 91» 

ViIIl. Lampe mit hlflaſche und ERDE von 
Weißblech: 

Innerer Durchmeſſer des Brenners..650 Linien 
AÄußerer » » » ee — 


Weite des äußern Quftzuged. » - 2: 3.2 * 
Senfrechte Höhe der Brennermündung über dem 
Niveau im Behälter . 2 9.1 5 


VII. Statifhe Lampe nach Birard: 
Innerer Durchmeiler ded Brennerd . . . . 4. Linien 
Außerer vo.» » er DR. 
Weite des äußern Luftzuges.. . - . AD» 
Stand des Ohles im Brenner, unter der Min: 
m 0 rer dr 
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IX. Hydroftatifche Lampe von Thilorier;- - 
Innerer Durchmeiler des Brennerd . .. . ... 7.3 Linien 
Äußere Durchmeſſer an der Mündung... 12.7 


» » in der Mitte. ... . . 154 » 
» » jnten.. 429.3 ⸗ 
Weite des äußern Luftzugees.. 2. 22 >» 


Stand des Ohles im Brenner, unter der Müns 
dung » 2... oe. 22 
X, Ebenfolde — | 
Snnerer Durchmefler des Brennerd - - » . 5.4 Finien 
Äußerer Durchmeffer, an der Mündung. . . 109» 


» » in der Mitte . ». » . 17.6 » 

Weite des äußern Euftzuged. . . . » 2.7» 
Stand des Ohles im Brenner, unter der Man— 

d + - . Eee ee VE 8 


XI. Ebenfolde — 

Innerer Durchmeſſer des Brenners4.1 Linien 
Außerer Durchmeſſer, an der Mündung . .. 86 » 

⸗ a ER: a an 3 
Weite des äußern Luftzuges. . . - . 27 » 
Stand des Ohles im Brenner, unter der Müins 

dung - 2 2 0. 


XII. Ebenſolche — 

Innerer Durchmeſſer des Brenners... 30 Linien 
Außerer Durchmeſſer an der Mündung - » » 7.7 » 

» » in der Mitte. . »  . 104 » 
Weite des äußern Euftzuged. . .’. . 22 » 
Stand des Ohles im Brenner, unter * Mün- 

DEE oe 0 0 0 ET 8 > 

Nachſtehende Tabelle enthält die Nefultate der Verſuche, 

wobei die Lichtftärfe einer jeden Rampe in der erſten Stunde als 
100 angenommen ift, um die Abnahıne des Lichted in bequem 
vergleichbaren Zahlen zu zeigen: 


Lampe. 
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Lichtſtärke im Laufe von 7 Stunden 


100 


100 
100 
100 
100 

100 
100 
100 
100 
100 


100 





100 
103 
102 
100 
100 


103 


101 


.106 


105 
101 


101 





Tr ———— 


1. St. | 2.St. 7 | 4.St.|5.€t. 6. St. 7.6 





96 
34 
66 
32 
86 


65 


70 


90 


86 


80 
96 





Mittlere 
Lichtſtärke 
im Vergleich 


mit 


Nro. I. 


100.0 


12.5 


31.0 
56.0 
85.0 
41.0 


90.0 
63.7 


107.7 
80.0 
75.2 
45.0 


Durchſchnitt— 
liherDehlver: 
brauch in 
einer Stunde, 
Gramm 


42.000 
11.000 
26.714 
37.145 
43.000 
18.000 


43.000 


34.714 


51.143 


36.610 
31.857 
17,260 








238 
113 
116 
ı50 
197 
227 
200 
ı82 
215 
218 
235 
2bo 


Verhaͤltniß She 
des Lichtes aus verbraud) für 
100 Tpeilen gleiche 
Oehl Lichtmenge, 
Gramm 








42.00 
88.00 
86.17 
66.33 
50.58 
43.90 
47-77 
54.50 
47.49 
49.76 
42.36 
38.35 
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Diefem füge ich die Ergebniffe eigener Verſuche Hinzu, 
welche mit folgenden Lampen angeftellt worden find: 
I. Earcel’fhe Uhrlampe (Taf. 193, Big. 2 bie 7). 
Brenner von Weißblech. 
Innerer Durchmeifer des Brennerd . - - . 7.7 Linien 
Außerer » « » in 2.2. 1208 —⸗ 


Breite des Dochtraumd . . . .» er — 

Höhe, vom Brenner an gemeifen . Ba ⸗ 

Unterer Durhmeffer ». » » .. 182 » 

Zugglad Oberer » ee a > —— 
Höhe des Bauches oder der 

über dem Brenner . . .» 4.5.» 


Meite des Außern-Luftzuges (Entfernung Di 
Zugglafes vom Brenner rings herum). . 3.8 » 

I. Kühenlampe mit feitwärtd angelegter fchräger 
Dille, von Weißblech (Taf: 188, Big. 1). Nunder (büfcel« 
förmiger) Docht von 3.6 Linien Durchmefler; das zylindriſche 
Gefäß 22 Linien hoch (ohne den Deckel), 22.3 Linien im Durch- 
meſſer. 

III. Arbeitslampe mit flachem Dochte und 
feitwärts angebradtem Dhlbehälter (Taf. 188, 
Sig. 25); ohne Zuggla®. 

Breite ded Dohted - =» = = nr ne. 9 Linien 
Breite ded Dochtraumes im Brenner . » .. 1.6 + 
Durchmeiler des Mantel » - 337» 
IV. Arbeitölampe, der vorigen gleih, aber 
mit einem zylindriſchen — (Taf. ı88, Fig. 25). 
Breite des Dochte.— . - + 8.6 Rinien 
»des Dodhtraumed. » - en. nd > 
Durchmeiler des Mantel -» » «137 » 
ee 
weit ° 19.8 » 
Höhe feines untern Randes über dem 
Brenner . - « re. RE 
V. Tiſchlampe Ohlbehaͤlter 
Techuol. Enchtlop.· IX, Bd. 15 


Zugglas 
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(Kranzlampe) und halbrundem Dochte. Brenner von 
Weißblech; zylindriſches Zugglas. 
. Breite des Dochted, flachliegend - » » » ... 24. Linien 
»2 gefrümmt. » >» +» 2.109 » 
Weite des Dodhtraumd . . 2 2 2 2... ı1d >» 
Durhmefjer des Mantel . » » 2 2 2. 73» 
hoch 0 en. nn. 66.0 ..v 
zu | weſt ed — 
über dem Brenner entfernt . .» ». 39  » 
äußerer Durchmefler » -» » .» , 10710  » 
Kranz innerer .» sea. ba -* 
15 oder Dicke. ou. 4» 
Senkrechte Entfernung der Brennermündung über 
dem höchſten Rande des Kranzed ,„ .. . 1.1 0» 


VI Zifhlampe mit Kranz und beinahe run- 
dem hohlen Dochte (Taf. 189, Fig. 11). Meilingener 
Brenner; zylindriſches Zugglas. 

innerer Durchmefler. - -» . » 8.6 Linien 
äußerer v ee —— 
Dochtraum 2 Weite: 2 20 nee ie 

. Breite ded Raums, der am vollen 

Sreite fehlt: = 2 2 2:02 5 BI.» 
DB: 2» 2 02 0 nn 0 nn rbb ro 
zu WE: 3: ee 20.5 ⸗ 
j über dem Brenner entfernt . . . 36 » 
' äußerer Durhmeller -» » » » . 91.0 » 
Kranz innerer » rn. der 
\ n].) > OP — 

Die Brennermündung 1.4 Linien höher, als der oberite 
Rand des Kranzed. 


VII. Aftrallampe (Taf. 190, Fig. ı). Brenner von 
Weißblech. 


außen. 210.7 Linien 
Durchmeſſer » an der durch den Ring 
des Brenners verengerten Mündung . . 10.0 * 


INES u.a te A 
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Weite des Dochraums $ an der Mündung. . 2.5 Linien 
unten bin - x» x «185 » 


| oberer Durchmeffe. - - «1382 ®, 
unterer > aaa ah 
Zugglas | Höhe, vom Brenneran . - « 83.4 >» 
Höhe des Bauches über dem — 9.6 » 
Weite des äußern Ruftzuged. » » ee. ui » 
äußerer Durhmeifer -. - -» + » 117.0» 
Pe innerer > unten 2 + 908.4 >» 
5 > . oben. - -» - 82.0 » 


Höhe u...“ “ ... 9.1 2 
Die Brenneröffnung 1.4 Einie über dem höchſten Rande 
des Kranzed. 
VIL Sinumbra-Lampe. Brenner von Weißblech, 
Winde mit Zahnftange (Taf. ı90, Fig. 4). 
äußerer © 2 2 0 0 0. 10.0 Linien 
——— | v oben im Ringe . -- 9.4 * 
renners innerer...... 5.9 
oben an der Mündung 1.79 » 
Weite des Dochtraumes ee ee ar 
oberer Durchmeiler. « » 132 » 
unterer > ee |”. Be 
Zugglas J Höhe, vom Brenneran . . 680.6⸗ 
Entfernung des Bauches über dem 
Brenner3.464 
Weite des äußern Luftzuges.. 4..3 * 
äußerer Durchmeffeer - «» +. + 109.0  » 
Kranz | innerer » er © 7 Te 
Höhe. - » er re 
Die Srenneröffnung 1.1 dini⸗ über dem höchſten Rande des 
Kranzes. 
IX. Arbeitslampe mit öhlflaſche und flachem 
Dochte (Taf. ı89, Fig. 6). ae meflingener Brenner. 
Breite des Dodted . » . « 0.0. 96 Linien 


Weite des Dohtraum® - » 2. en. 23» 
15* 


228 Lampe. 


oberer Durhmeiler. » » » 13.7 Liuien 

unterer » ee ee ee 

Zugglas 3 Höhe, vom Brenner an. . . 93.4  » 

| Entfernung des — über dem 

Brenner .. Pe — 

Das Ohl-Niveau im Brenner o. Linien unter der Örenner- 
öffnung. 

X. Wandlampe mit Ohlflaſche und halb— 
rundem Docdte. Zylindriſches Zugglas; Brenner von 


Weißblech. | | 
— 
Brei da Dot rum nn * 
Weite des Dochtraumed » » 2 2 —46 
Durchmeffer ded Manteld .» » 2 20.0309 
Be: 2 sen ir ie 
Zugglas We er ei 
über derh Brenner entfernt . . » 27 
Das Niveau im Brenner 5 Linien niedriger als die 
Dffnung. 
X. Wandlampe mit Flaſche und meffingenem 
®inumbra: Brenner (Taf. 190, Fig. 6). 
Durchmeffer des Brenners | innere 0 0. 8.5 Linien 
— äußerer . ». . 11.4  » 
Meite des Dodhtraumd . 2 245 > 
oberer Durchmeſſer.. .. 01406  » 
unterer » er 3 
Zugglad 3 Höhe, vom Brenner an. . * 87.0» 
— des Bauches über dei 
Wr Sen DB 
Weite des äußern ‚Euftzuges. a Teen — 
Das Niveau im Brenner 4.1 Linien niedriger ald die 
Offnung. 
VI Liverpool-Lampe mit Oblflafche (Taf. 190, 
Fig. 5). Brenner von Weißblech. 
äußerer © © 2 0 0 0. 20.5 Linien 
Durchmeffer » oben in der durch einen 
des Brennerd Ring a 9.6 » 
innerer . . 68 % 
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an der Mündung. . 1.4 Linien 
Weite des Dochtraums | ungen ae 


‚ Durhmeffer. - - © «2.2. 80 » 


Scheibe NER: 40 eh 0.7 » 
Entfernung ihrer untern Bi über 
dem Brenner. . » .» .. bh 


[ Ganze Höhe, vom —— an. . 70.0 
J Durchmeifer des zylindrifchen Theiles 19.6 
Zugglas 7 Durchmeffer der Kugel. . » » 41.0 
Entfernung ded Mirtelpunftes * 
Kugel über dem Bremer „. „ . 11.8 
Weite des äußern Luftzuged. » » 2 v2. 45 » 
Dad Niveau im Brenner 4.5 Linien niedriger, als die 
Brenneröffnung. 
XI. Wandlampe. mit Regulator (Taf. 190, 
Big. ı6, 18). Meſſingener Brenner mit Schnedenwinde (ſ. g. 
Sinumbra » Winde). 


Durchmeſſer des Brenners! innerer . . . . 6.6 Linien 


“ u x % 


äuferr . » 2 ..9gı1 » 
Weite ded Dochtraum. . «2 2 nu. 125 » 
oberer Durhmeffer - x... 132 » 
unterer » el ER 
Zugglas Höhe, vom Brenner.an . . .» . 1025 » 
Der Bauch, in gleicher Höhe mit der Brenners 
mündung, verbindet durch einen allmälichen Über- 
gang, in gleihfam Fonifher Form, den engen 
und weiten Theil des Glaſes mit einander. 
Weite des äußern Luftzuges.. 4.1 Linien 

Das ohl fleigt bis zur Vrenneröffnung auf, und fließt 
langfam über, wenn die Lampe nicht brennt und der Zufluß nicht 
abgefperrt wird. 

XIV. HAydroftatifhe Lampe nah Thilorier 
(Taf. 192, Fig. 15), nur der Breuner oben nicht zufammen- 
gezogen. Mejlingener Brenner. 

Durchmeiler des Brenners | a j eg — 
Weite des Dochtraumd . 2 2 2 2-22... 1208 » 
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oberer Durhmeffee » -» » . » 124.1 Binien 
unterer » . oo... 198 » 
Höhe, vom Brenner an. . . . 101.6 » 
Der Bauch in der Höhe der Brenneröffnung und 
wie bei Nro. XIII geftaltet. 
Weite ded äußern Luftiuged - -» -» - . . 3 Linien 
Das oͤhl fteigt bis zur Brenneröffnung. 

XV. Dampflampe (f. g. Spiritus: Gaslampe), mit 
Flaſche und Ventil ald Wandlampe eingerichtet; ı2 Brenn 
Öffnungen von o.4 Linien Weite auf einem Kreife von ı Zoll 
Durchmeſſer enthaltend. In diefer, wie in den folgenden beiden 
wurde eine Mifhung von 4 Maß g3prozentigen Spiritus und 
ı Maß Terpentinöhl gebrannt. 

XVI. Dampflampe auf einem Säulenfuße (Taf. 191, 
Fig. 22); ı2 Löcher von 0.4 Linien auf einem Kreife von 13.6 
Linien Durchmeſſer enthaltend. 

XVII. Dampflampe, der vorigen gleich, aber nur mit 
8 Brennlöcdhern von der genannten Größe, auf einem Kreife von 
10.9 Linien Durchmeifer. 

Die Haupt:Refultate der Verfuche mit den Lampen Nro. I 
bis XIV find in der folgenden Zabelle enthalten, welche mit der 
obigen von Peclet gleihe Einrichtung hat. Das Brenn 
material war raffinirted Rüboͤhl; den Flammen wurde die größte 
Höhe gegeben, welche fie ohne Rauch auf die Dauer vertrugen; 
die Lampen wurden alle 6 Stunden lang gebrannt; bei den 
meiften ift das in der Tabelle enthaltene Reſultat das Mittel von 
zwei nahe übereinftimmenden Verfuchen. 


Zugglas 
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Das Licht der Uhrlampe wurde als gleichmäßig fortdauernd 
angenommen, und ald Maßſtab zur Vergleichung der übrigen 
Lampen gewählt. Dieß gilt auch in Bezug auf die Prüfung der 
Dampflampen. Ron diefen brannte eine jede 4 Stunden. Die 
Refultate waren wie folgt: 












N Do ee 
Gewicht des Spiritus 





Lampe = 100 Brann= |! welcher ı Mund Rüb— 
öhl (in der Uhrlampe) 
Nro. N fpiritus | an Leuchtkraft gleich 





XV 174.0 130,7 32 88.2 
XVI 112.6 69.6 || 18 93.2 
XVII 98.5 52.8 | 16.9 115.4 


Bei der Berechnung der letzten Spalte ift angenommen, 
daß die am Ende der zweiten &tunde beobachtete Lichtftärfe, als " 
in der Mitte der Brennzeit liegend, zugleich als Durchfchnitts- 
werth für die ganze Zeit gelten fönne. in firenger Vergleich 
mit den Shllampen ift übrigens nicht wohl möglich, indem bei 
der Dampflampe der Kopf des Brenners die Hälfte der Flammen 
bedeckt, und alfo das Refultat fcheinbar geringer ausfallen muß. 
Die Brennlöcher find wahrfheinlic zu groß für die günftigfte 
Verbrennung, und ftehen, wenigftens bei der Lampe Nro. XVII, 
zu weit aus einander. 

Die Uhrlampe wurde auch mit Talg: und Wachskerzen ver: 
glihen. Das Licht der Lampe = 100 geſetzt, war die Lichtftärfe 
von Wacholicht, 7'/, Stüd auf das Pfund, im Durchſchnitte 14.6 

Talglicht, 7'/, Stück auf das Pfund, 
frifh, aber nicht zu kurz, gepußt . 2... 0132 
ungepugt, mit ı Zoll langer Schnuppe . . 5.5 

Dad Licht der Uhrlampe Fommt alfo nahe dem von 7 Wachs» 
fergen oder 8 Talgkerzen gleich. " Ein Wachslicht der bezeichneten 
Art brennt 8°/, Stunden, ein Talglicht 7?/, Stunden; e8 ver- 
gleicht ſich demnach die Leuchtkraft von ı Pfund Öpl in der Uhr— 
lampe mit der von 1.55 Pfund Wachslichten oder von 1.9 Pfund 
Talglichten, d. h. Wachs in Kerzen gebrannt eutwidelt 64 Pro: 
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zent, und Talg in Kerzen 52 Prozent von der Leuchtfraft des 


Ohles in der Uhrlampe. 
8. Karmarſch. 


Leder. 

Leder heißt die mittelſt des Gerbens für verſchiedenen Ge— 
brauch zubereitete thieriſche Haut. Das Gerben beſteht in der 
Kunſt, die rohen Thierhäute fo zu bearbeiten und zuzurichten, 
daß fie zu Leder werden, d. h. ihre Neigung, im feuchten Zu— 
ftande in Fäulniß überzugehen, verlieren, dem Eindringen des 
Waflerd mehr widerfiehen, Dichter und im trodenen Zuflande 
für die meiften Bälle weich und gefchmeidig werden. Der Haupt- 
zweck des Gerbens ift die Zubereitung der Thierhäute in der Art, 
daß fie nicht mehr der Fäulniß unterworfen find, und diefer Zweck 
wird erreicht ſowohl durch die Reinigung der Haut von allen 
fremdartigen Theilen, die nicht zur eigentlichen Lederbildung ge— 
hören, als durch die Veränderung der eigentlihen Haut felbit 
mittelft fäulnigwidriger Mittel. 

Die thierifche Haut befteht nämlich außer den Haaren aus 
mehreren über einander liegenden Theilen. Die Oberfläche wird 
durch das Oberhäutchen oder die Epidermis gebildet, 
ein dünnes Häutchen, von einer Menge Fleiner Löcher durchbohrt, 
durch welche die Haare dringen und die Ausdünftung vor ſich 
gebt; in ihrem chemifchen Verhalten hat fie Ähnlichfeit mit der 
Hornfubftan;. Durch Aufweichen im Waffer läßt fie fich von der 
darunter liegenden Schleimhaut, mit der fie verbunden ift, ab- 
trennen. Bon äbenden Alkalien, felbft im fehr verdünnten 
Auflöfungen, 3. E. dem Kalkwaſſer, wird fie leicht aufgelöft, 
von Fohlenfauren Alfalien dagegen nicht angegriffen. Mit dem 
Gerbeftoff geht fie feine Verbindung ein. Unmittelbar unter der 
Epidermid und über der eigentlichen Haut liegt die Neg- oder 
Schleimhaut, ein dünnes, mit einem fchleimigen Überzuge be: 
dedted Gewebe, aus Adern, Gefäßen und Nerven beftehend, 
welche ſich auf der Haut ausbreiten, und das der Sitz ded 
Gefühls ift und das Abfonderungsorgan der Ausdünftung. Diefe 
Haut bildet in ihrem negförmigen Gefüge die — Narbe 
der von den Haaren entblößten Haut. 
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Unmittelbar unter der Schleimhaut liegt die eigentliche 
Haut, ein dichtes Gewebe von unendlich vielen zarten Fafern, 
die ſich nach allen Richtungen durchfreu;en, und Fleine Offnungen 
(Poren) zwifchen fi laſſen, die ſich nad) der innern Seite der 
Haut erweitern. Diefe fonifhen Kanäle find mit Zellgewebe er— 
füllt, und enthalten die durch die Haut zur Netzhaut gehenden 
Gefäße und Nerven. Die Faſern, welche dad Gewebe der eigent» 
lihen Haut bilden, laſſen fich leicht erfennen, wenn man ein 
Stück trodener Haut an der einen Schnittfläche fpaltet, und 
dann parallel mit der Oberfläche von einander reißt; man fieht 
dann, daß die Hautfubftanz aus lauter feinen, weißen, glänzen 
den und halbdurdhfichtigen Faſern befteht, die vollkommen biegfam 
und etwas elaftifch find. Diefe Hautfafern find in ihrem chemi- 
fhen Verhalten dem thierifchen Zaferftoff in den feröfen Häuten, 
der Knorpel und dem Zellgewebe überhaupt analog, und haben wie 
diefer die Eigenfchaft, vom Ffochenden Waller in Gallerte verwans 
delt, nämlich zu Leim aufgelöft zu werden (Art. ®allerte). 
Außer der Zafer, welche ihr eigentlihes Gewebe bildet, und 
außer den in den Poren enthaltenen Zellgewebe und Gefäßen 
enthält diefe Haut im frifhen Zuftande und von den darüber und 
darunter liegenden, nicht zu ihr gehörenden Theilen gereinigt, 
noch, gleidy andern thierifhen Theilen, verſchiedene Blüffigfeiten, 
welche größtentheild aus Waller (57'/, Prozent), theild aus 
ertraftartiger, mit Waſſer auszichbarer Materie (7°/,. Prozent) ; 
theild aus Eiweiß (ı?/, Prozent), außerdem noch aus etwas 
ertraftartiger Materie in Alkohol löslich (0.83 Prozent) beftehen: 
fo daß 100 Gewichtörheile der frifhen eigentlichen Haut im völlig 
getrocd'neten oder wajlerfreien Zuflande nur 32'/, Theile eigent: 
liches Hautgewebe enthalten. Durch Aufweichung der Haut in 
Waller Pönnen die genannten Flüffigfeiten beinahe vollftändig 
ausgezogen werden. Die Haut wird dabei durchfcheinend, indem 
fie auffhwillt, nad dem Trocknen bleibt fie noch halb durch- 
fheinend, und wird fteif, aber noch biegfam. Bei gewöhnlicher 
Zemperatur ijt fie im Waller unauflöslih, längere Zeit damit 
gekocht, ſchrumpft fie jedoch zufammen, wird fteif, erweicht fich 
endlih, wird dann fchleimig und durchfcheinend, und Löft fich 
nun allmälih in dem Waller ald Gallerte oder Leim auf. Die 
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Schnelligkeit, mit welcher dieſe Zerftörung des KHautgewebes 
oder diefe Umwandlung der Hautfafer in Leim erfolgt, ift ver: 
fchieden bei den Häuten verfchiedener Thiere, indem diefe Auflö- 
fung bei Häuten großer und ausdgewachfener Thiere bedeutend 
fhwerer und Iangfamer erfolgt, als bei den Häuten Fleiner und 
junger Thiere , und jenen von Vögeln und Bifchen, z. ®. bei der 
Saufenblafe (f. d. Art.). Alfohol und ätherifhe Ohle wirken 
nicht auf die Haut, obgleich der Weingeift bei einigen Hautarten 
die Auflöslichfeit in Waller bei niederer Temperatur befördert. 
Verdünnte Säuren fowohl ald Alfalien wirken dagegen ſchon in 
gewöhnlicher Temperatur zerfegend auf die Haut, indem fie die- 
felbe erſt oberflählid, dann allmälich ftärker eingreifend in Gal— 
Ierte oder Leim verwandeln, oder wenigftend fo umändern, daß 
ihre Auflöfung zu Gallerte durch das Waller fchon bei einer die 
Siedehitze noch nicht erreihenden Wärme, oder audy bei gewöhn: 
liher Temperatur erfolgt. Die Haut fehwillt dabei auf, wird 
durchſcheinend und fchleimig, und löſt fih dann im warmen 
Wafler auf. Unmittelbar unter der eigentlichen Haut und mit 
Diefer verbunden liegt eine Schichte von mehr oder weniger mit 
Fett gefülltem Zellgewebe, in welchem fich die Wurzeln der Haare 
befinden (dad Zellgewebe oder die Ketthaut); deögleichen find 
an einzelnen Stellen Muskeln (Fleifh) mit der Haut vers 
bunden. 

Die Dice der Haut ift übrigend an verfchiedenen Stellen 
verfchieden, fo auf dem Rüden bedeutender als am Bauche. 
Die Zafer der Haut ift durch die Gährung (Fäulniß) zwar nicht 
fo leicht zerfeßbar, ald die Musfelfafer (des Fleifcbes) ; werden 
jedoch feuchte Häute bei einer etwad warmen Luft über einander 
gelegt, fo entwicelt ficy in denfelben vermöge der enthaltenen 
Slüffigfeiten eine faulige Gaͤhrung; fie erhigen fich, geben endlich 
einen fauligen Geruch von fi), und werden, wenn diefe Zer: 
fegung zu weit fortfchreitet, mürbe, und zur Umwandlung in 
guted Leder untauglich, indem die Faſer ihre natürliche Befchaf: 
fenheit verloren hat. Außer Berührung mit Wailer bleibt jedody 
die Hautfafer unveränderlich, gleich der Holzfafer, und die aus 
derfelben bejtehende Haut ift, vom Waſſer befreit, feiner von 
-felbft erfolgenden Entmifchung unterworfen. 
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Im Allgemeinen find die Häute aller vierfüßigen Thiere zur 
Lederbereitung brauchbar; einige find jedoch zu Flein, um die 
Arbeit der Gerbung zu lohnen, andere liefern ihrer Haare wegen 
ein werthvolles Fell, das ftatt auf Leder, auf Pelzwerk benupt 
wird. Die Thiere verfchiedener Größe und Gattungen liefern 
verfchiedene Lederarten zu verfchiedenartigem Gebraudhe. Das 
dickſte Leder, hauptfächlich für Sohlen (Sohlenleder), liefern die 
Häute von Stieren, Ochfen und Kühen; die Stier: und Ochfen- 
häute find dicker, ftärfer und feiner im Korn, als die Kuhhaͤute, 
von denen die ftärfften aus den Ebenen von Süd: Amerika fommen 
(Wildhäute). Die Kalbhäute (Häute von Rindfälbern ) find 
diinner als die Kuhhäute, aber dicfer ald die meilten übrigen 
Häute, die gebraucht werden; fie liefern gegerbt ein fehr feites, 
dabei weiches und biegfames Leder, das vorzüglicy für den obern 
Theil der Schuhe und Stiefel dient. Die Schafhäute liefern 
Leder von geringerer Stärfe, für Buchbinderarbeiten, Wafch- 
leder, gefärbtes Leder ꝛc. Die Qualität und Dice der Schaf: 
bäute fteht in Verbindung mit der Die des Vließes, das 
dad Thier beim Schlachten trägt. Je dicker und länger feine 
Molle, defto dünner die Haut, da, wie e8 feheint, die Theile, 
welche zur Ernährung und Anfettung der Haare dienen, der Er: 
nährung und dem Wachsthum der eigentlihen Haut entgehen. 
Das Scheren des Schafes, auch nur wenige Tage vor dem 
Schlachten, reicht der Erfahrung nad) fchon hin, der Haut eine 
merflich größere Dicke zu geben. Die Häute junger Cämmer, bes 
ſonders aber junger Ziegen (Ligen), liefern das Leder für feinere 
Handfchuhe; die legtern liefern das feinfte und zugleich flärfite 
Leder. Die Häute ausgewachfener Ziegen liefern ein feined und 
ftarfe8 Leder, das für die beifern Sorten von Gaffian oder 
Marofin dient. Hirſch- und Rehhäute liefern Sämifchleder für 
Kleidungsflüde, Deden ꝛe. Die Häute von Pferden ifind be— 
trächtlidy dünner, als fich nach der Größe des Thiereö erwarten 
ließe; liefern daher nur ein dünnes Leder, das zu Brandfohlen 
und einigen Sattlerarbeiten verwendet wird. Die Haut von Hun— 
den liefert ein dünnes aber zähes Leder von guter Qualität. 
Dad Leder aus Schweindhänten ift dünn und dicht, und wird 
vorzüglih zu &attelfigen gebraudht. Bon den Häuten nennt 
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man diejenige Zeite, an welcher die Epidermis oder die Nephaut 
(Narbe) liegt, die Narbenfeite, und die innere die Fleiſch— 
oder Ansfeite. 

Bon den Theilen, aus welchen die rohe Thierhaut befteht, 
ift es nur die eigentliche Haut oder die von den Haaren, der 
Epidermis, von dem Fette und Bleifche, fo wie von den, in den 
Sanälen oder Poren der Haut befindlihen Merven und Blut: 
gefäßen befreite robe Haut, welche mittelft der Gerbung in Leder 
zu verwandeln ift, indem nur das dieſe Haut bildende Bafer- 
gewebe die Lederfubitan; bildet, und die übrigen genannten hete— 
rogenen. Theile nicht nur für dieſe Lederbildung umöthig find, 
fondern fie felbft no hindern würden. Der erfte Theil der 
Gerbeoperationen befteht ſonach in diefer möglichft volljtändigen 
Reinigung der Haut. 

Nachdem die Häute in Waffer eingeweicht, von den anhän- 
genden Unreinigfeiten, ald Blut zc. gewafchen und auf der Aas— 
feite Sleifh und Fett weggenommen worden, müſſen vor allem 
die Haare weggefchafft werden. Die Haarwurzeln find, wie 
oben bemerft, in dem an der innern oder Fleifchfeite der Haut 
liegenden Zellengewebe ( Fleiſchhaut) befeftigt. Um die Haare 
leicht losgehen zu machen, muß ſonach nicht nur der Zufammen= 
hang diefer Wurzeln oder Zwiebeln mit der Bleifhhaut auf: 
gehoben, fondern aud der Kanal, in weldyem fie die eigentliche 
Haut durchdringen , erweitert werden. Diefed gefchieht auf 
zweierlei Wegen: entweder durch die Behandlung mit Kalk und 
Waſſer (dad Kalken), wodurd das Zellgewebe zum Theil zerfegt 
und aufgelöft wird, oder durch einen Grad von Gaͤhrung, weldyer 
man die feuchten Häute in hinreichender Wärme ausfegt (das 
Schwitzen). Diefe Gährung ergreift zunächſt die in der Haut 
enthaltenen eiweiß» und ertraftartigen Slüfligfeiten, lockert da— 
durch das Zillengewebe und Safergewebe, und macht die Haare _ 
aus demfelben frei; fo daß nun in beiden Fällen legtere mit einem 
ftumpfen Meſſer weggefhabt oder leicht ausgerijfen werden 
können. Durch eben diefen Prozeß löſt ſich auch die Epidermis, 
fo daß diefe leicht weggefhafft und die Narbe bloß gelegt werden 
fann, was um fo mothwendiger it, alö die pergamentartige 
Befchaffenheit diefes Oberhäuschens das Eindringen der Gerbe: 
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materialien hindern würde. Dabei wird die Sleifchfeite gleichfalls 
von allen fremdartigen Theilen gereinigt, fo daß die eigentliche 
Haut im gereinigten Zuftande erhalten wird. Diefe von den 
fremdartigen Theilen möglichſt volftändig gereinigte und ſonach 
für den weitern Gerbeprozeß vorbereitete Haut wird Blöße ges 
nannt. Durch weiteres Einweichen in reinem Waller oder in 
faurem Waſſer, wenn die Enthaarung mit Kalk bewirft worden, 
werden die Häute noch weiter aufgetrieben (gefhwellt), wos 
durch nicht nur die Poren fich mehr öffnen, fondern auch. das 
Fafergewebe aufgelodert wird, fo daß das Eindringen der gers 
benden Subftanzen vollftändiger und leichter erfolgen Fann. 

Die Bereitung der fo gereinigten Haut zu Leder, oder der 
eigentliche Gerbeprozeß, erfolgt nun im Wefentlichen auf zwei vers 
fchiedenen Wegen. Entweder wird nämlich die Haut mit Fett 
getränft und dadurch von ihrem Waſſer befreit, oder fie wird mit 
ſolchen Subſtanzen behandelt, welche auf die thierifhen Theile 
fäulnigwidrig wirfen, und fonach ihre Erhaltung auch im feuchten 
Zuftande bedingen, auf ähnliche Art, als durch ähnliche Mittel 
die Fäulniß der Holsfafer (Bd. VII. ©. 556), fo wie der thieri= 
fhen Xheile, insbefondere der Musfelfafer (Bd. V. ©. 432) 
bintan gehalten wird. Nach der erften VBerfahrungsart wird das 
ſämiſch-gare oder fämifch : gegerbte Leder bereitet. 
Bei derfelben bleibt die Hautfafer unverändert; indem das Fett 
durch die Bearbeitung an die Stelle des eingefaugten Wailers 
tritt, füllt ed die Poren an, verbindet fi auf eine innige Weife 
mit den Fafern, auf ähnliche Art, wie diefes beim Ohlen der 
Baumwollengarne und Zeuge der Fall ift, und erhält die ohnes 
bin elaftifchen Faſern gefchmeidig. Bei der zweiten Verfahrungss 
art verbindet fich die fäulnigabhaltende Subſtanz mit der Faſer 
felbft und mit den in der Haut noch etwa zurücgebliebenen thieri- 
fchen Säften, fo daß diefelben vermöge diefer hemifchen Verbin 
dung ihre gährungsfähige Eigenfchaft verlieren. Die Subſtanzen, 
welche nach diefer Weife mir den thierifchen Theilen fih zu ver- 
binden fähig find, find der Gerbeftoff und mehrere Erds 
und Metallfalze, als der Alaun, die falzfaure und eſſig— 
faure Thonerde, daß fchwefelfaure Eifenoryd, das Zinnchlorid, 
das Queckſilberchlorid (Bd. V. &. 432). Die Holsfäure oder 
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dad in derfelben enthaltene Kreofot, wirft gleichfalls antifeptifch 
oder lederbildend. Won diefen Zubftanzen find nur der Gerber 
ftoff und die Ihonerdefalze (befonderd die falzfaure Ihonerde 
aus Alaun und Kochſalz) für die Gerberei gebräuchlich, weil fie 
die wohlfeiliten und zugleich wirffamften find. Die mit der Gerber: 
lohe, oder anderen den Gerbeftoff enthaltenden Pflangentheilen 
bereiteten Häute nehmen dabei mehr oder weniger die gelbbraune 
Sarbe der Lohe an, und bilden dad lobgare Leder, und die 
mit dem Ihonerdefalz bereiteten, mit welchem die trodene Haut 
eine weiße Farbe behält, dad alaungare oder weißgare 
Leder. Sonach theilt fich die Gerberei in drei Zweige, nämlich) 
die Lohgerberei (Rothgerberei), die Weißgerberei und 
die Sämifchgerberei. Der Behandlung der Häute oder 
Blößen nach der einen oder der andern Art müjfen immer die 
bereitd oben bezeichneten WBorbereitungsmanipulationem voraus« 
gehen, die zwar im Wefentlichen immer diefelben find, jedoch 
in einzelnen Punften von einander abweichen, daher im Nach— 
folgenden jene drei Arten von Gerberei abgefondert befchrieben 


werden. 


l. Das lohgare Keder. 
A. Vorbereitungsarbeiten. 


Die forgfältige Ausführung der Vorbereitungsarbeiten ijt 
in der Ledergerberei überhaupt von der größten Wichtigfeit, da 
von derfelben hauptfählih die Qualität des Lederd abhängt. 
Je reiner die eigentliche Haut dargeftellt wird, je vollftändiger 
fie nämlich von allen fremdartigen Theilen gereinigt erfcheint, 
defto gleichförmiger und beffer, weicher und gefchmeidiger wird 
das Leder; defto leichter geht auch im Allgemeinen der nach. 
folgende Gerbeprozeß von Statten. Bei Ledern, welche gefärbt 
werden follen, ift die möglichfte Neinigung insbefondere er: 
forderlih, da jedes in der Blöße zurückgebliebene Theilchen 
Schmutz, Fett oder Kalk Flecken verurfaht. Im diefer Hinficht 
ift auch das zu diefen Operationen verwendete Waſſer von Einfluß. 
Das befte Waſſer hierzu ift reines Flußwaſſer, oder überhaupt das 
fogenannte weiche Waffer ; ift dajfelbe jedoch trübe oder fchleimig, 
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fo ift reines Brunnenwaifer vorzuziehen, da der Fohlenfaure Kalk, 
den dasfelbesgewöhnlich enthält, hier nicht nachtheilig wird, da 
er bei der Schwellungsoperation wieder weggefhafft wird. Die 
Vorbereitungsarbeiten für den eigentlihen Gerbeprozeß find 
1) dad Einweihen, 2) das Kalten oder Äfchern, und das 
Schwigen, 3) dad Enthaaren und Reinigen, 4) dad Schwellen. 


ı) Das Cinweiden. 

Die rohen Häute fommen entweder im frifchen noch weichen 
Zuftande aus der Schladhtbanf, oder ſchon getrocd'net zum Gerben. 
Die Teptern find zum Theil, um beim Zrodnen die Verderbniß 
zu verhüten, auf der Bleifchfeite eingefalzen oder geräuchert. 
-Diefe erfordern natürlich ein längeres Einweichen als erjiere. 
Durch) das Einweichen wird bezwedt: nicht nur die gleichförmige 
Erweihung und Ausftrefung der Haut, fo daß fie beliebig be= 
handelt werden fann, ohne daf Narbenbrüche entftehen ; fondern 
es wird ſchon bei diefer erften Operation die Entfernung hetero: 
gener Theile, als Blut und thierifher Säfte, theils durch das Aus— 
wachen, theild durch mechaniſches Abſchaben des nepartigen 
Gewebes von Fleifh und Fett auf der Kleifchfeite bewirkt, 

Die Häute werden entweder im fließenden Waller, oder, 
wo diefes nicht vorhanden ift, in Bottichen oder Kufen ein— 
geweiht. Im erjten Galle werden die Häute mit dem einen 
Ende an einen mit Hafen verfehenen Querbalfen, der unter dem 
Waflerfpiegel liegt, eingehängt, fo daß fie frei in dem fliegenden 
Mailer fhweben. Es it gut, die Häute an dem Ende aufju- 
hängen, welches das Hinsertheil bildet, und die Haarfeite nach 
unten zu fehren, weil dann die Strömung gegen dad Haar 
geht, und legtered jo wie die Narbenfläche beifer von Blut und 
Schmug reinigt. Während dieſes Weichens werden die Haute 
zwei Mal deö Tages aufgeworfen, d.h. aus dem Waffer gehoben, 
auf demfelben aus einander geworfen und ausgewaſchen. Es if 
dabei gut, fie einige Stunden lang auf einen Baum aufjuhängen 
und audtropfen zu lajjen, damit das mit thierifchen Säften im: 
prägnirte Waller ablaufe, und dann, wenn fie neuerdings unter 
Waſſer gebracht werden, frifches oder reines Waffer in die Haut 
eindringe. 
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Die Zeit, in welcher die Haut hinreichend geweicht iſt, 
nämlich fo lange, bis fie nicht nur vollfommen weich und biegſam 
geworden iftz fondern auch die anhängenden Fleiſch- und Fettz 
theile weggenommen werden fönnen, ift nach der Befchaffenheit 
der Häute verfchieden. Frifch abgezogene Häute find, je nach der. 
Die, ſchon in ı bid 2 Tagen gar; getrodnete, zumal geräus. 
cherte Häute (da diefe mittelſt der Holzfäure eine oberflächliche 
Gerbung erlitten haben) brauchen 4, 8 biß 10 Tage, auch 
länger. Im Sommer ift die Weichzeit gleichfalls fürger ald bei 
fälterer Witterung. ie” 

Iſt die Haut erweicht, fo wird fie auf den Schabebaum 
oder Streihbaum, mit der Narbefeite nach unten, gelegt, 
und bier mit dem Schabe: oder Beftoßmeffer ausgeftrichen, 
oder außgeftredt. Diefer Schabebaum (Fig. ı, Taf, ı82) ift ein 
balbrunder Baum, etwa 6 Fuß lang und ı'/, Buß breit, der 
fchief aufgeftelle ift, indem er mit dem einen Ende a auf der Erde: 
ruht, mit dem andern b auf dem Kreuzgeftelle c d aufgelegt: 
wird. Das Schabemeffer (Beftoßmeffer) (Big. 2) ift an feiner. 
Schneide ftumpf und die Klinge bogenförmig gefrümmt, fo daß: 
die Schneide ſich der bogenförmigen Krümmung ded Schaber, 
baumes anlegt. Auf diefen runden Theil des Schabebaumes 
wird nun die geweichte Haut aufgelegt, und die Fleifchfeite mit. 
dem Meſſer, fowohl nad) der Länge als der Quere der Haut, 
ausgeftrichen, indem der Arbeiter die Schneide des Meſſers 
auf die Sleifchfeite auffegt, und von oben nach abwärts flreicht.. 
Durch diefe Operation wird nicht nur dad mit der thierifchen 
Flüſſigkeit gefättigte Waller aus den Poren der Haut auögepreßt, 
und legtere gleichförmig ausgedehnt, fondern ed werden aud) die 
Fleifch: und Fetttheile an diefer Seite weggenommen. Bei ſchwe— 
ren Häuten legt man nur eine Haut auf den Schabebod, bei 
leihten Häuten (von Kälbern, Ziegen, Schafen) mehrere zus 
gleich, wo die unteren der oberfien, welche ausgeftrichen wird, 
zue Unterlage dienen, damit durch das nnmittelbare Aufliegen 
auf dem Holze feine Vefchädigung der bearbeiteten Haut durch), 
das Mefler erfolge. Iſt das erfte Ausftreichen beendigt, jo hängt 
man die Häute neuerdings über Nacht in das Waſſer, ftreicht fie 


des andern Tages noch ein Mal aus, hängt fie neuerdings einige 
Technol. Encyklop. IX. Bd. 16 
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Stunden ein, und wäfcht fie dann gut aud, worauf man fie 
über den Baum fchlägt und auötropfen läßt. Sie find nun für 
dad Kalfen oder. Afchern vorbereitet. 

Das Einweichen und die Durch daffelbe bezweckte Reinigung 
wird befördert, wenn man die Häute ftatt des bloßen Aufſchlagens 
(Aufhängend und Audtropfens) mit frifhem Waffer auswalft, 
was entweder in einer gewöhnlichen Walfe oder in einer in die 
Erde eingefegten Kufe mittelft hölzerner Stampfen gefchehen 
fann. Nach diefem Walfen ftreicht man fie auf den Schabebaum 
aus, walft fie mit frifchem Waller neuerdings, uud ftreicht fie 
wieder aus, bis fie hinreichend bearbeitgt find. Durch diefes 
Verfahren fönnen die Häute in 2 bi8 3 Tagen eben fo weit ges 
gebracht werden, wie außerdem in 8 biß 10 Tagen. 

Diefes Auswalfen oder Stampfen ift befonderd dann nöthig 
oder nüglih, wenn das Einweichen in Gruben oder Bots 
tihen (Weihfufen) gefchieht. Diefe Kufen find in die 
Erde eingelaffen, oder fönnen auch in fo weit über dem Boden 
aufgeftellt feyn, daß das Ablaffen des Waſſers mittelft eines 
Hahnes möglich wird; fie find rund oder vieredig, am beften von 
einer folchen Größe, daß die Haut audgebreitet in diefelbe gelegt 
werden fann, alfo für Kuhhäute etwa 7 Fuß lang, 5 Fuß breit, 
und 5 bis 6 Fuß tief, wo dann etwa 30 bis 40 ſolche Häute 
eingelegt werden fönnen. Nachdem der Kaften mit Wailer ge» 
füllt worden, werden die Häute locker und ausgebreitet über 
einander eingeworfen, und mit einem Stüd Holz; befchwert, fo 
daß fie unter dem Waller gehalten, aber nicht zufammengedrückt 
werden, damit das Waſſer zu allen Theilen der Oberfläche 
Zutritt behalte. Am nächiten Morgen zieht man die Häute her- 
aus, und fchlägt fie über einander auf, damit fie audtropfen. 
Man ftreicht fie nun nad einander auf der KHaarfeite mit dem 
Schabemeſſer aus, um Schmug und Blut von diefer Seite zu 
entfernen, und wirft fie dann fo gereinigt wieder in den Weich: 
Faiten. Iſt die Partie beendigt, fo werden die Häute wiederholt 
aufgefchlagen, und nun auf der Sleifchfeite, eine Haut nach der 
andern, mit dem Schabemeifer nach allen Richtungen möglichft 
ausgeftrihen, und von den Fleiſch- und Bettzellen beftend ges. 
rienigt. Man wirft nun je zwei der ausgeftrichenen Haͤute in ein 
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Faß oder einen Kübel mit frifchem Waſſer, und ftampft fie bier 
gut aus, bis alle Theile der Haut gleich weich find. Während 
dieſes Walfens hat man die Weichgrube wieder mit frifchem Waf« 
fer gefüllt, bringt nun die gewalften Häute wieder hinein, und 
Täßt fie wieder die Nacht über locker über einander liegen. Am 
folgenden Morgen werden die Häute nochmals aufgefchlagen, der 
Breite nach wiederholt ausgeftrichen, wieder eingeworfen, und 
dann nach der Länge geitrichen. Hierauf werden fie in reinem 
Waller gut ausgewafchen, -der Länge nach über einander auf 
den Baum geichlagen, damit das Waſſer auötropfe, wornach fie 
für den Afcher fertig find. 

Bei Schaf: und gienenhäuten (trockenen) nimmt 
man auch ſonſt zu dem erſten Weichwaſſer dasjenige Waſſer 
(Zaulwaffer), in welchem das legte Einweichen Statt gefun— 
den bat, das die Haut fehneller angreift, als reines, zumal harz 
tes Waller. Man läßt die Häute a4 bis 36. Stunden, je nad) 
der Zahreözeit, in dem Weichfaften, indem man fie während dies 
fer Zeit zwei Mal auffchlägt, damit fie fich gleichmäßig mit dem 
Mailer füttigeh; bringt fie dann auf den Schabebaum, drei 
Häute über einander, und nimmt je von den ‚oberften mit dem 
Schabemeijer das Fett und Fleiſch hinweg, wobei fich das Zell« 
gewebe der Sleifchhaut öffnet. Man wirft dann die Häute neuer⸗ 
dings in den nunmehr mit reinem Waſſer gefüllten Weichfaften, 
wo fie wieder. 24 bis 36 Stunden unter zweimaligem Auffchlagen 
bleiben, um dann neuerdings auf dem Schabebaume bearbeitet 
zu werden, worauf fie noch einmal ausgewaſchen, für den Äſcher 
bereit find. 

Das Einweichen darf nicht länger dauern, ald für die. Reis 
nigung der Häute nothwendig ift, damit durch ein Übermaß nicht 
ein Anfang von Fäulniß eintrete und die Hautfafer felbit ange— 
griffen werde, Eine forgfältige Reinigung bei diefer erften Operation 
iſt jedoch für die gleichförmige Wirfung der nachfolgenden Bes 
handlung im Kalkwaſſer (dem Äſcher) von wefentlichem Vortheile, 
weil ſolche Theile der Haut, die noch von Fleifch, Fett. oder Zell: 
gewebe bedeckt — der Wirkung des Kalks weniger Zutritt 

geſtatten. 
ı6 * 
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2) Das Afhern, Enthaaren und Reinigen. 


Die Behandlung der Häute im Kalfe hat zunächft den Zweck, 
durch theilweife Auflöfung oder Zerftörung des unter der eigents 
lichen Haut liegenden Zellgewebes oder der Fetthaut die in dem⸗ 
felben befindlichen Haarwurzeln zu löſen, damit diefe dann leicht 
von der Narbenfeite der Haut weggenommen werden Fönnen; 
zugleich wird durch die auflöfende Wirfung, welche der Kalf, gleich 
einem andern Alkali, auf die thierifchen Theile überhaupt aus» 
übt, die Epidermis gelöft. Außerdem ’dient der Kalf zur Reinigung 
der Haut von dem Fette fowohl, als den in den Hautfandlen 
befindlihen Nerven und Gefäßen, indem er in diefe eindringt 
und fie im Waffer auflöslich maht (S. 235); mit dem Fette ver: 
bindet er fich zu einer Kalffeife, die im Waifer zwar unauflöslich 
ift, aber durch die nachfolgende, theild mechanifhe, theild ches 
mifche Behandlung gleichfalls weggefchafft wird. 

Die Kalfgruben oder Äfcher find runde Bottiche von 
etwa 5 Fuß Durchmeffer und 5 Fuß Höhe, die in den Boden ein— 
- gelaffen find. Sie werden bid auf °/, mit dünner Kalkmilch ge: 
fünt, und die Häute (für die angegebene Größe 20 bid 25 große 
und verhältnißmäßig mehr Fleinere) eingeftoßen, fo daß fie gleich- 
mäßig unter die Flüſſigkeit kommen. Man wendet gewöhnlich 
drei Äfcher an, von denen der eine immer ftärfer ift (mehr frifchen 
Kalk enthält) ald der andere. Zuerft kommen die Häute in den 
ſchwaͤchſten Afcher, ſtatt deffen auch derjenige gebraucht wird, 
der zulegt bei einer vorhergegangenen Operation gedient hat (ab» 
geftorbener Alcher). Setzt man den erften Afcher mit frifchem 
Kalfe an, fo läßt man denfelben unter zeitweifem Umrühren einige 
Zage ftehen, bevor man die Häute einlegt. Da der Kalf aus 
der Kalkmilch ſich bald zu Boden ſetzt, fo ift eö bei diefen Afchern 
wefentlich, daß die Häute nicht ruhig längere Zeit über einander 
liegen bleiben, fondern in kurzen Zwifchenräumen (wenigftens 
des Tages ein Mal) aufgefchlagen werden, und daß die Kalfmilch 
gut umgerührt wird (mitteljt der üſcherſtan ge, die unten mit 
einem viereckigen Bretchen verſehen iſt, um den zu Boden geſetz— 
ten Kalk aufzuheben), worauf die Häute, während das Waſſer 
noch in Bewegung ift, neuerdings eingelegt oder eingeftoßen 
werden, Durch diefe Behandlung wird die gleichförmige Ein: 
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wirfung ded Kalfeö.befördert und das Afchern befchleunigt. : In 
dem erften oder fchwächften Afcher bleiben die Haͤute etwa 6.bis 
8 Tage, in dem zweiten ftärferen eben fo lange, oder wenn, was, 
bei diinneren Häuten ſchon der Fall ift, ſchon einige ſich abzu: 
haaren beginnen, je nach der Befchaffenheit der Häute fo lange, 
bis von diefen das Haar leicht, jedoch noch mit ‚einigem , Wir 
derftande, loszugehen anfängt. In dem dritten und. ftärfften 
Üfcher, welcher nur fir die dickern Häute nöthig ift, laͤßt man 
dieſelben ſo lange, bis fich gleichfalls auf die angegebene Weife 
das. Haar löſt. Diefer Zeitpunft muß täglich. bei dem Aufſchla⸗ 
gen für jede einzelne Haut erforfcht werden, damit die Häute nicht 
zu Iange im Äfcher verweilen, fondern diejenigen, welche ſich als 
gar zeigen, herausgenommen werden, weil bei dem überſchüſſi— 
gen Kalfe, der in dem letztern vorhanden ift, endlich auch die. 
Hautfaſer felbft angegriffen und dadurch die Qualität des Leders 
verfchlechtert wird. Das Afchern Fann übrigens auch in einer und 
derfelben Grube beendigt werden, wenn man fie von Zeit-zu 
Zeit mit der größeren Quantität von Kalk verftärfet, nachdem 
man vorher mittelft eines Fiſchhammers den Schmug und die 
Haare ausgefchöpft hat. Bei ſolchen Ledern, bei welchen auf die 
Feinheit und Reinheit der Oberfläche, wie beim Weißgärben , ges 
fehen wird, find abgefonderte Afcher vorzuziehen. Beim Ausher 
ben der Häute aus dem Üfcher packt man fie mit einer Tangfties 
ligew Zange (Afcherzange). 

Die Quantität des Kalfes laͤßt fih nicht genau bemeflen ; 
im Allgemeinen ift es beffer, lieber etwas zu viel ald zu wenig 
anzuwenden, da ein Überfhuß, wenn das öftere Aufichlagen 
Statt findet, micht leicht nachtheilig ift. Auf 3o Rindshäute 
oder die werhältnißmäßige Zahl kleinerer Häute kann man etwa 
einen Kubikfuß frifch gebrannten Kalk rechnen, wovon ’/; auf den 
erften Äfcher, >/,. auf den zweiten und die Hälfte auf den dritten 
Üfcher fommen fönnen. Um die Aſcher anzufegen, wird der Kalf 
vorher mit wenig Waſſer zu einem Brei gelöfht, diefer dann 
in einem Zuber mit mehr Waller angerührt, und diefer dünne 
Kalfbrei in die mit Waffer gefüllte Grube unter Umrühren einge⸗ 
goffen. Gewöhnlich befprengt man den Kalk mit etwas Wajler, 
läßt ihn an der Luft zerfallen und bereiter dann mit diefem zerfal: 
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lenen Kalfe durch weiteres Löfchen und Einrühren mit Waffer 
die Kalfmilch. "Der Kalk wird bei diefem Verfahren etwas Foh- 
lenſauer und greift:dann, wenn davon zuviel genommien wird, die 
Haͤute weniger ftarf an. Die Afchergruben befinden ſich in dem 
gefchloffenen Werkslokale, und es ift der Befchleunigung der Opes 
ration förderlich, wenn .diefer Ort im Winter mäßig erwärmt 
werden fann, da alle dieſe Vorbereitungsarbeiten durch mäßige 
Wärme befördert werden. 

Der Kalt kann auch mit Holzafche verfeßt-werden , wodurd) 
außer dem Kalkwaſſer auch Üpfati entiteht, ‘das vermöge der flär« 
fern Auflöfungdfraft, die es auf das. Zellgewebe ausübt, Die 
Enthaarung befhleunig.. Man kann dabei (nah Pelzer) für 
Kuhhaͤute folgender Maßen verfahren: Für eine Grube auf 20. 
bis 25 große Häute nimmt man etwa 12 Maß gelöfchten Kalf, 
übergießt diefen mis Waller, fo daß eine dünne Kalfmilch ent« 
ſteht, ſetzt dann ı Maß gute reine Buchenholzafche hinzu, rührt 
ed gut um, läßt es eine Stunde ftehen, rührt dann die Kalk: 
milch wieder gut durch, und gießt dad Ganze in einen über der 
Äſchergrube aufgeftellten Korb, in welchem als Filtrirſack eine 
nicht zu grobe Padleinwand audgebreifet ift, und gießt in diefen 
Korb fo Tange Waller nach, bis die Grube auf ?/, gefüllt ift. 
Die Häute werden dann in die Grube eingeftoßen, gleich wieder 
aufgefchlagen und wieder eingeftoßen. Am folgenden Morgen 
werden fie wieder aufgefchlagen, und die Afcher mit 6 Maß Kalk 
(ohne Zufag von Holzafche) auf die vorhin angegebene Weife vers 
ftärft. Die Häute werden darauf eingeftoßen, den Machmittag 
wieder aufgefchlagen, der Afcher aufgerührt, und wieder einges 
ftoßen.. &o wird bis zum dritten oder vierten Tage fortgefahren, 
wo man die Häute unterfucht und gewöhnlic) findet, daß fie an 
dünnen Stellen haarlos find. In diefem Falle hört man auf, 
Kalk zuzufegen, und fchlägt die Häute täglich nur ein Mal auf. 
Sn 6 bi8 8 Tagen find bei diefem Werfahren auch die dickſten 
Haͤute gehörig zubereitet, um nun enthaart werden zu können. 

Sobald nun die Häute die Haare lajlen, nimmt man fie 
aus den Afcher , wirft fie in das Waſſer und wäfcht fie gut aus, 
um fie vorläufig von dem anhängenden Kalfe zu reinigen. Man 
legt fie nun, einige über einander, auf den Schabebaum, die 
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Haarſeite nach oben und den Strich der Haare aufwärts, fo daf 
der Arbeiter mit dem ſtumpfen Schabemeifer. nad) abwärts den 
Haaren entgegen arbeiter, und legtere von der Narbe abjtößt 
(abpält). Sitzen die Haare noch zu feft, wie bei trockenen ſchwe— 
ren Häuten ed oft der Fall it, fo wird feiner Sand. in die Haare 
eingefireut, wo dann dad Meſſer .beifer angreift und fie. weg« 
nimmt. Nach. dem Enthaaren werden die. Häute neuerdings; 
audgewällert, "wieder auf den Baum, mit der Fleifchfeite nach 
unten, gebradyt, und hier mit dem Schabemeiler ausgeftrichen, 
um die Slüffigfeit auszupreifen; auch werden bei fchweren Haͤu⸗ 
ten bier. die noch feftfigenden Grundhaare mittelft des Pugmefs 
fer (eines gewöhnlichen großen und fcharfen Meffers) abge» 
pußt. Die Häute werden nun neuerdings gewäjfert, mit der 
Narbenfeite nach unten auf einen breiten Schabebaum gefchla- 
gen, und. hier auf der leifchfeite mit dem Schereifen gefleifcht, 
d. h. dad noch feitfigende Sleifch wird fo genau wie möglich weg⸗ 
gefchnitten. Das Schereifen, auh Firmeiſen (Fig-3, 
Zaf.ı82) ijt ein langes gerades Meſſer mit fcharfer Schneide, 
das von dem an der Seite des ‚horizontal geftellten Schabebaums 
ftehenden Arbeiter an den beiden Griffen gefaßt, und von der 
Rechten zur Linfen gezogen wird, indem es mit der Schneide an 
dem wegzufchneidenden:.Fleifche anliegt. Für leichtered Sohlen 
leder beftimmte Häute (falfgares Sohlenleder) find nun bis zum 
Schwellen fertig. Haben die Häute, was bei feineren, zu 
Schmalleder beftimmten, der Fall ift, nur noch wenig fleifchige 
und zellige Theile auf der Fleifchfeite,. fo werden diefe mit dem 
Schabemeffer, das zu diefem Gebrauche eine. beinahe fcharfe 
Schneide hat, auf dem halbrunden Schabebod abgeftrichen. 
Das Leder, welches diefe zu Fahl- oder Schmalleder 
beftimmten Häute liefern follen, foll möglichft.gefhmeidig feyn, 
weßhalb noch eine weitere mechaniſche Reinigung. derfelben vom 
Kalte mittelft des Ausftreichens erforderlich it. "Die Häute wer= 
den nämlich neuerdings gewällert,. dann mit der Narbenfeite nach 
oben auf den Schabebaum gebracht, und hier auf der Narbenfeite, 
unmittelbar auf dem Schabebaume liegend, mit einem Glätt— 
feine (Fig. 4, Taf. ı82) überſtrichen, d. i. einem etwa ı Zoll 
dicken Saudſteine ab, der in einer Handhabe cd befejtigt iſt, 
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und mit welchem die Narben der Haut glatt und ſchlüpfrig geries 
ben werden, damit fie bei dem noch folgenden Ausftreichen mit- 
telft des Streicheifend nicht verlegt werden. Machdem die Haut 
nad) dem Slätten abgefpült ift, wird fie wieder auf den Schabes 
baum gelegt, ‚und auf der Narbenfeite abgezogen, d. i. mit 
dem Streidheifen wird die Palfhältige Flüſſigkeit noch vol- 
lends auögeftrichen. Die Klinge diefes.Eifens ijt :gerade, wie 
das Schereifen Fig. 3, jedoch. fürzer, nur etwa ı Fuß lang, 
und mit feiner Schneide; fonft find dergleichen Meffer auch leicht 
gekrümmt, wie das Schabeifen. : Der Arbeiter ftreicht damit die. 
Haut zuerft auf der Narben-, dann auf der Sleifchfeite aus ; wo⸗ 
rauf die Häute für die weitere Behandlung im Sauerwajjer fers 
tig find, . | . 

Für Leder, welhe auf Marofinart zubereitet oder 
gefärbt werden ſollen, müffen die bis jegt befchriebenen Vorberei⸗ 
tungsarbeiten für. die dazu verwendeten Häute (Schafe und Ziegen= 
bäute) mit der größten Sorgfalt und Reinlichfeit ausgeführt, 
auch die Befreiung von Fett durch ein anhaltendes Äſchern ber | 
wirft werden, weil fonft die Felle beim nachfolgenden. Färben, 
zumal für die zarteren Farben, nicht gehörig gleichfärbig und 
fhön ausfallen. Man verfährt dabei auf folgende Weife. 

Von den Schaf» und Ziegenhäuten (von erſteren ift die 
Wolle abgefchoren) werden 140 Stück in einen abgeftorbenen 
Afcher ſtatt der Weichfufe eingelegt, und dad Einweichen und 
Ausfleifhen auf die bereits. oben ©. 242 befchriebene Weife vorges 
nommen, worauf fie in den Ralfäfcher fommen. Sn einen fols 
chen Äfcher füllt man für die angegebene Quantität Häute beiläufig 
30 Kubiffuß Waller, in weldes man etwa 7o Pfund gebranne 
ten Kalk, den man.vorher mit 16 Kubiffuß Waffer zu einer Kalf: 
milch gerührt hat, einmifcht, fo. daß der Afcherbottich etwa 45 
Kubikfuß Flüſſigkeit enthält. Nach 3 oder 4 Tagen rührt man 
den Äfcher gut auf, und bringt die Häute, eine nach der andern, 
hinein, indem man fie mit einem Stabe (auf die Fuß: und Kopf: 
ſtücke aufftoßend) einftößt, und während diefed Einlegend das 
Waller immer in Bewegung erhält. Hier läßt man die Häute 
8 Tage lang, indem man fie täglich ein Mal auffchlägt, und bringt 
fie dann in eine zweite Afchergrube mit eben derfelben Quantität 
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Waſſer, wie beim erften Afcher, aber mit 100 Pfund Kalk. Man 
fchlägt die Häute bier täglicdy auf, bis fi) das Haar oder die 
Wolle leicht ablöft, nimmt fie dann heraus, wäfcht fie gut aus, 
und enthaart auf dem Schabebaume, mit einer Lage von drei 
Häuten, mit dem Pälftein (einem Stüde einer etwa ı Zoll 
diefen Sandftein» oder. Mergelplatte), mit deſſen fcharfen Kante 
man die Haare abitößt. Iſt das Enthaaren oder Abpälen be: 
wirft, fo.fommen die Häute in einen dritten Afcher mit derfelben 
Quantität Waſſer und ı60 Pfund Kalf, und verweilen hier 3 
bis 6 Tage, je nad der wärmern oder Fältern Witterung. 
Nunmehr muß die völlige Reinigung der Haut fowohl von 
dem noch rüdftändigen Sleifche und Fett, ald von dem Kalte 
möglichft vollftändig bewirft werden, weil nur unter diefer Bedin⸗ 
gung eine möglichit gleihförmige Faͤrbung der Belle erfolgt, und 
jede Vernachlaͤßigung in, diefem Punfte Flecken bei diefer nachfols 
genden Färbung verurfacht.. Die aus dem Äfcher genommenen 
Häute werden daher auf dem Schabebaume, drei Häute über 
einander, auf dad genauefte mittelft eines Schabemeilerd von 
dem Sleifche gereinigt, auch die Kopf- und Fußſtücke abgenom- 
men, und eine Haut nach der andern, fo wie fie fertig wird, in 
frifches Waller gelegt. Sind alle beendigt, fo fommen fie neuer: 
dings auf den Baum, mit der Fleifchfeite nach unten, und wer: 
den auf der Narbenfeite mit dem Glättjteine, Fig. 4, überfahren, 
wodurch nicht nur die Narbe auögeglichen, fondern auch der 
Kalk, fo wie noch etwa rüditändige Haare weggeichafft werden. 
Die Häute werden hierauf gewalft, was in einem ſich um feine 
Are drebenden, aus flarfen Dauben zufammengefegten, etwa 4 
Fuß im Durchmeiler habenden, Waſch- oder Walkfaſſe gefchieht, 
an deilen innern Seite hölzerne abgerundete Zähne von 2 Zoll’ 
Länge in einer Entfernung von 4 Zoll von einander eingefept 
find. In ein folhes Faß werden ı2 Häute mit drei Handeimer 
vol Waller gethan, und das Faß mittelit der an der Are befeftig- 
ten Kurbel zehn Minuten lang umgedreht, worauf man dad 
Waller ausläßt, eben fo viel frifches eingießt, neuerdings zehn 
Minuten dreht, dann das Wailer abläßt, 10 Minuten ohne 
Waller umdreht, fodann acht Handeimer Waller einfüllt, und 
nun neuerdings 10 Minuten lang dad Faß in Bewegung feht, 


\ 


250 Leder: Lohgerberei, 


worauf die Häute herausgenommen werden. Sind Alle Häute 
auf diefe Art ausgewalkt, fo werden fie neuerdings auf den Scha« 
bebaum gebracht, und hier auf der Fleifchfeite abermals wie 
vorher bearbeitet, um den Kalk möglichft aus der Haut zu brins 
gen. "Man nimmt darauf ein zweited Walfen auf diefelbe Art, 
wie das erfte Mal vor, und nach demfelben-bringt man die Häute 
mit der Fleifchfeite nach unten auf den Schabebaum, um die Narz 
benfeite mit dem Streicheifen auszuſtreichen. Nach diefer Bears 
beitung wird noch ein Mal oder zum dritten Mal: auf die vorige 
Weife gewalft, und hierauf werden die Häute in die Sauerbeige 
(von welcher überhaupt im Nachfolgenden ausführlicher die Nede 
ift) gebracht. Diefe beftcht für die 140 Häute aud-etwa ı Kus 
bikfuß Weizenfleie mit ı Pfund Sauerteig, die mit warmem Wafs. 
fer angerüßrt und im Winter mit lauem, im Sommer mit fris 
Them Waſſer verfegt werden, fo daß die in einen Bottich gebrach⸗ 
ten Häute mit der Flüffigfeit ganz bededt werden. Wenn die 
FSlüffigfeit in Gährung tritt, hebt fich ein Theil der Häute in die 
Höhe, die man dann wieder auf den Boden niederflößt; nachdem 
dieſes Auffleigen drei oder vierMal erfolgt ift, werden die Häute 
herausgenommen, und zum legten Mal-auf den Schabebaum 
gebracht, und hier fowohl auf der Fleifch » als auf der Narben- 
feite ausgejtrichen , fo daß im Ganzen die Häute auf dem Scha— 
bebaume zehn Bearbeitungen erhalten haben, nämlich fünf auf 
der Fleiſch- und fünf auf der Narbenfeite. Zulegt werden fie 
noch ein Mal gewalft, und find dann für den Gerbeprozeß (d. i. 
für die Behandlung mit Sumach oder Galläpfel) fertig. 

Das Enthaaren der Häute, zumal der fehweren zu So h⸗ 
lenleder beftimmten Häute, fann aud ftatt der Kal: 
fung mittelft der Gährung, und zwar entweder durch eine von 
felbft erfolgende Entmifchung , BI: 7a ‚ oder durch Bes 
handlung in einer Sauerbrühe sohet werden. Es ift nämlich 
aus dem Vorhergehenden erfichtlih, welche anhaltende mecha— 
nifche Bearbeitung dazu gehört, um aus der Hautfubftanz fo viel 
möglich den eingedrungenen Kalf zu entfernen. Denn die nädhite 
MWirfung des Kalfes, der in der Haut bis zum Audgerben zurück— 
bleibt, befteht darin, das Leder hart und verhältnißinäßig fpröde 
zu machen, ſowohl weil er bei der Gerbung fi) mit dem Gerbe- 


Borbereitungsarbeiten. 251 


ftoffe zu einer nach den Austrodinen: harter und fpröden Sub: 
ftanz verbindet, die als ein fremder Körper zwifchen den Haut⸗ 
fafern liegt; zum Theil auch weil er durch feine fortgefegte 
Wirkung auf die Safer Tegtere wenigſtens oberflächlich in Gal— 
lerte verwandelt, deren‘ Verbindung mit. Gerbeftöff gleichfalls 
einen harten und fpröden Körper bildet. Die Entfernung des. 
Kalfes aus den dickſten und fehwerften Häuten Läßt fich Durch 
mechanifche Bearbeitung nicht bis zu dem Grade bewirfen, daß 
ein gehörig zähes und biegfames Leder erhalten würde, wie es 
als Sohlenleder in der Regel feyn fol. Man ift daher für diefen 
Zwed genöthigt, die Enthaarung mitteljt der Gährung, ohne Anz 
wendung von Kalf, zu bewirfen. Nur für hartes Leder auf’ 
harte ſchwere Sohlen, Pumpenflappen und für ‚ähnlichen Ges; 
brauch, wo ein hartes, im Waller fehwer erweichendes Leder 
verlangt wird, ift daher für fchwere Häute der Kalfäfcher dien- 
lich; in der Regel aber wird für die fchweren, zu Sohlen» oder 
Pfundleder beftimmten Haute das Ent ” ären mittelft des 
Schwigens angewendet. 

Zu diefem Behufe werden die Haute wie oben beſchrieben, 
eingeweicht, jedoch nur fo weit, daß fie die nöthige Biegſamkeit 
erlangen (frifh abgezogene Häute werden: bloß ausgewaſchen), 
dann der Länge nach, mit der Zleifchfeite nach innen, zufammen« 
gelegt, und fo in einem an einem temperirten Orte befindlichen 
Kaſten (Schwipfaften) im einem Haufen über einander gelegt, 
indem der Kaften mit einem Deckel gefchlojfen. wird, Sie kom— 
men bier bald, zumal in warmer Witterung, in Gaͤhrung, in“ 
dem fie fich erhigen; nach einiger Zeit entwickelt fich ein ammonias 
Ralifcher Geruch, ald Folge einer in den Gefäßen der Fleiſchhaut 
eintretenden Säulniß, durch welche die Haarwurzeln gelöjt wer— 
den. Sobald diefe Kennzeichen der eintretenden Fäulniß fich of— 
fenbaren, werden die Häute unterfucht, und diejenigen, von 
denen ſich das Haar leicht ausraufen läßt, fogleih und noch 
warm auf den Schabebaum genommen und enthaart. Es ijt da: 
bei Sorge zu tragen, daß die Fäulniß nicht zu weit fortfchreite, 
d. 1. nicht auch die Subſtanz der eigentlihen Haut durch diefelbe 
angegriffen werde, weil dann die Qualität des Leders verfchlech: 
tere würde. Um daher das Hortfchreiten der faulen Gährung zu 
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mäßigen, falzt man die Haute, bevor man fie in den Schwipfaften 
bringt, auf der Sleifchfeite ein, oder man beftreicht fie auf die⸗ 
fer Seite mit Hol;fäure. Durch die Wirfung diefer faͤulnißwidri⸗ 
gen Subftanzen wird der Gaͤhrungsprozeß verzögert, fo daß es 
nun leichter ift, die Häute beim rechten Zeitpunfte auf den Baum 
zu nehmen, als bei einer rafch und heftig eintretenden Gährung. 

Statt des Schwitzkaſtens fann man zwedimäßig, zumal bei 
einem größern Betriebe, eine bis auf die Thür von allen Seiten 
verfchlojfene Kammer oder auch eine Grube einrichten, welche 
mittelft Heigen (was am beten mittelft Waflerdämpfen gefchehen 
Pann) auf einer Temperatur von 28 bis 30° R. erhalten wird. 
In diefer Kammer werden dann auf Stangen die Häute aufges 
hängt, bis fie-die Haare laffen. Wenn die auf die eine oder die 
andere Weife durch das Schwigen vorbereiteten Häute enthaart 
worden find, werden fie nad) der bereits oben (&.247) angege⸗ 
benen Weife in reinem Waffer abgefpült, und durd dad Scheren 
und Schaben auf der Fleifchfeite gereinigt und geebnet. 

Mittelft der fauren Gährung können die Hänte ebenfalls 
zum Abhaaren gebracht werden, indem man fie in ein Beigfaß 
(Stinfbottih, Stinffarbe) einlegt, in welchem Gerſtenſchrot mit 
etwad Sauerteig in warmem Waller eingerührt worden. Man 
fhlägt die Häute täglich zwei Mal auf, erwärmt am dritten Tage 
die Flüſſigkeit durch Nachfüllen von etwas heißem Waffer, legt 
die Häute wieder ein, und fchlägt fie wieder täglich zwei Mal 
auf, bis fie Haarlaffend geworden find. Diefe Methode ift etwas 
Foftfpieliger; man hat jedoch dabei weniger Gefahr durch. eine 
eintretende Faͤulniß der Hautfubftanz zu befürchten. Bei derfels 
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feite, gleichfalls eine gelinde faulige Gährung ein, deren Reguli⸗ 
rung man jedoch mehr in der Gewalt hat. Statt des Gerften- 
ſchrots fann auch grobe Fichtenlohe mit lauwarmem Waffer ans 
gewendet werden. 

Häute von Fleinen Thieren, deren feines Fell weder das 
gewöhnliche Kalfen noch das Schwigen vertragen würde, fann 
man mittelft deö fogenannten Rusma enthaaren, dad aus einer 
Mengung vong Theilen frifch gebranntem Kalk mit ı Theil Oper: 
ment, mit Wafler zu einem Brei angerühre, befteht. Die ein- 
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geweidhten Häute werden damit auf der Haarfeite mitteljt eines 
Pinfels eingerieben, fo daß die Maffe etwa einen Meſſerrücken 
Dick darauf zu liegen fommt. Nach Furzer Zeit Täßt fich die Ent« 
baarung vornehmen. | 
Sollen Schaffelle lohgar gegerbt. werden (zu braunem 
oder lohgarem Schafleder), bei denen die Wolle noch zum Wer: 
kaufe brauchbar (Gerberwolle) abgenommen werden fol, fo werden 
fie nicht im Kalkaͤſcher enthaart, fondern auf diefelbe Art, wie dies 
ſes fpäter bei dem Weißgerben näher angegeben wird, auf der 
Sleifchfeite mit Kalkbrei beftrihen (gefhwödet oder gefchwer 
delt), aufeinander gelegt, bis fi) die Haare löfen. Nach der 
Enthaarung werden fie dann gleichfalls im Afcher behandelt, und 
auf die bereitd befchriebene Weife audgeftrichen und gereinigt. 


3) Die Schwellbeige und das Schwellen. 


Durch‘ die wiederholten Manipulationen des Wafchens, Aus: 
ftreichens und Schabens, fo wie ded Walkens, ift zwar der Kalf 
möglichit aus den Häuten weggefchafft worden, jedoch bleibt im- 
mer noch ein Antheil davon zurück, der fich zum Theil im Fohlen» - 
fauren, und fonach im Waller unauflöslichen Zuftande zwifchen 
den Hautfafern befeftigt, zum Theil mit dem Bette als gleichfalls 
im Waffer unauflösliche Kalkfeife verbunden ift. Die nachtheilige 
Wirkung diefed rüdftändigen Kalfgehalts für folche Leder, welche 
möglichft zähe, biegfam und gefchmeidig werden follen, ift be= 
reits oben angedeutet worden. Um diefen Falfigen Rückſtand 
der vorher in den Afchern behandelten Häute noch vollends weg: 
zufchaffen, dient die Anwendung eined, gewöhnlich" durch die 
faure Gährung von ©erftenfchrot oder Weizenfleie bereiteten, 
Sauerwaſſers, welches fonach Ejfigfäure enthält. Werden die 
gereinigten Blößen mit diefer Flüſſigkeit behandelt, fo Löft die 
Ejligfäure den Kalk auf, den fohlenfauren unter Entbindung von 
fohlenfaurem Gas, und den Kalf der Kalkfeife unter Ausſcheidung 
des Fettes (der Fettfäure), das fid) auf der Oberfläche der Flüſ— 
figfeit anfammelt; und da der ejligfaure Kalt im Waffer fehr 
Teicht auflöslich ift, fo wird derfelbe durch das nachfolgende Aus: - 
wafchen vollftändig entfernt. Bei diefer Operation ſchwillt die 
Haut zugleich auf, theils indem das Wailer zwifchen den Haut: 
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fafern eindringt und letztere auflodert, zum. Theil auch dadurch, 
daß die noch in den Poren der Haut enthaltene fchleimige Slüfe 
figfeit gleichfalld in Gährung tritt und Gasarten entwidelt: die 
Haut wird dadurch bedeutend (bis auf das Doppelte) dider, halb: 
durchfcheinend und gelblih (&. 234), daher diefe Operation auch 
dad Schwellen genannt wird. 

Diefed Aufgehen oder Auftreiben der Haut hat den Vor: 
theil, daß vermöge der damit verbundenen Aufweichung der Fa— 
fern und der Aufloderung des Hautgewebes der Gerbeftoff bei dem 
nachfolgenden Gerbeprozeife gleihförmiger und in größerer Menge 
in die Hautfubftanz eindringt, wodurch nicht nur eine vollfomms 
nere Gerbung erfolgt, fondern audy nach dem Gerben und Trock⸗ 
nen die Haut dicker bleibt, eben weil ein größeres Volum Gerz 
beftoff damit in Verbindung getreten ift, und die Faſern felbft 
fid) nicht mehr ganz in den- vorigen Raum zufammenziehen. Die 
wefentlihe Wirfung der fauren Schwellbeige beſteht alfo in der 
legten Kalfreiniguug ; denn die Schwellung an und für fich wird 
auch durch reines Waſſer bewirfet (8.234), und eine nad) der 
befchriebenen Weife zubereitete Blöße, die am Ende diefer Bes 
handlung in Folge des. wiederholten Wafchens und Walfens be: 
reit3 einen Grad von Schwellung erlitten bat, kann ohne Ans 
wendung von Sauerwaſſer noch weiter aufgetrieben oder ges 
ſchwellt werden, wenn man fie noch einige Zeit in reinem Waſ— 
. fer liegen läßt. Es ergibt fi hieraus, daß diejenigen Häute, . 
welche nicht im Kalfe behandelt worden find, auch feiner fauren 
Schwellbeige bedürfen, fondern die nöthige Schwellung noch im 
reinen Flußwaſſer erlangen können, vorausgefegt, daß zu den 
Vorbereitungdmanipulationen Fein kalkhaltiges Waffer ange: 
wendet worden ift, in welchem Falle die Häute gleichfalls Kalf 
aufnehmen, der durch die Sauerbeige weggenommen werden muß. 
Die faure Schwellung it jedoch jener durdy bloßes Waſſer vor: 
zugiehen, weil fie fchneller und gleichförmiger vor ſich geht, und 
der Eintritt einer fauligen Gährung, die bei der Schwellung mit 
Waſſer leicht, wenigftend für die Oberfläche der Haut, zumal 
bei warmer Witterung Statt findet, dabei befeitigt ift. 

Statt der gewöhnlichen Schwellbeige oder der in derfelben 
wirffamen, Ejligfäure iſt häufig die Schwefelfäure, mit 1000 bis 
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1500 Mal fo viel- Waffer verdünnt, empfohlen worden; die Er- 
fahrung hat jedoch gezeigt, daß diefelbe die vegetabilifhe Säure 
micht  erfegen koͤnne, wovon die Gründe wabrfcheinlicy darin 
liegen, daß der in: den Häuten noch enthaltene Kalf mit der 
Schwefelfäure Gyps-bildet, der fi mit der Safer verbindet und 
nicht mehr weggefchafft werden fann; dann daß die Schwefelfäure 
felbft zum Theil mit der thierifchen Safer in Verbindung bleibt, 
und diefe eines Theils ihrer natürlichen Elaftizität beraubt oder 
fpröder macht. Man wendet aud) Beipen aus dem Kothe von 
Hunden, Tauben oder Geevögeln an, indem diefe Materien in 
Waſſer aufgeweicht und die Blößen darin bearbeitet werden. 
Wahrfcheinlich wirfen diefe Subftanzen vermöge der Harnfäure, 
welche fie in nicht unbedeutender Menge enthalten. 
Die ſaure Schwellbeige wird gewöhnlich aus Gerftenfchrot 
oder aus Weizenkleie bereitet. Im erftern Falle nimmt man auf 300 
Pfund trodene -Häute zu 100 Pfund Gerftenfchrot (12 biß.»3 
Pfund Schrot auf eine große Haut) 5 bis 6 Pfund Sauerteig, 
rührt dad Ganze mit Waller zu einem dünnen Breie an, fest 
dann fo viel heißes Waller hinzu, daß das Ganze eine Tempe: 
ratur von etiva 20° R. erhält, und bringt dann die Häute bins 
ein. Nach einiger Zeit beginnt die Gährung, die Häute werden 
täglich einige Mal aufgefhlagen und nad) = bis 3 Stunden wieder 
eingeſetzt; und wenn fie fi) auf die Oberfläche heben und genug 
aufgetrieben find, werden fie herausgenommen, waß bei mäßis 
ger Wärme und leichteren Häuten in einigen Zagen der Fall iſt. 
Die Vereitung der Kleienbeige (6 bis 8 Pfund Kleie auf die große 
Haut) und deren Behandlung .ift bereitd oben (9. 250). angegeben 
worden. Bei der Anwendung der Sauerbeige ift ed in der Regel 
beffer, die Häute fogleich und noch vor dem Aufhören der. ſau— 
ren Gährung in die Beige zu bringen, weil in Diefem Falle diefe 
Gährung felbft fih auf das Innere der Haut auöbreitet, in deren 
Zwifcherraum die fehleimigen Theile der Beige eingedrungen find, 
wodurch die Aufloderung und Weichwerdung vollftändiger wird. 
Bis zu welchem Grade diefe Schwellung oder Aufloderung 
der Haut mit Nugen vorzunehmen ſey, hängt theild von der Be: 
fchaffenheit des Leders, theils von jener des nachfolgenden Ger: 
beprozeifed ab, ob nämlich die Gerbung in der Lobgrube durch 
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Einfegen oder in den Lohbrühen (nach der Methode der Schnell» 
gerberei) vorgenommen wird; auch mag die Nichtberüdfichtigung 
dieſes Umftandes der verfchiedenen Anficht, welche über den Nus 
ben und dad Weſen des Schwellens Statk findet, zum Grunde 
liegen. Bei der Garmachung der Leder in den Lohbrühen braucht 
die vorhergehende Schwellung nur in geringerm Grade Statt zu 
finden, und die Wirfung der Schwellbeige ſich mehr auf die Ent- 
Falfung zu befchränfen, weil die erften Lohbrühen fo fhwach 
find, daß in denfelben immer noch eine Schwellung Statt findet, 
auch die Einführung des Gerbeftoffs in das Innere der Haut bei 
dieſen fchwachen Gerbeftoffauflöfungen feinem Hinderniffe unter- 
liegt. Werden dagegen die Häute mit Lohe in Gruben eingefegt, 
in welchen durch die mehr unmittelbare Einwirfung der Lohe fo= 
gleich oder in furzer Zeit eine Zufammenziehung der Haut erfolgt; 
fo ift eine weiter ausgebildete Schwellung nörhig, damit die Haut 
loder genug fey, um der allmälichen und wegen der Verdräns 
gung des in der Haut angehäuften Waſſers langſam erfolgenden 
Zuführung des Serbeftoffes in dad Innere hinreichende Zwifchens 
räume darzubieten. Im Allgemeinen wendet man die Schwellung 
in höherem Grade bei jenen gefalften Häuten an, welche ein bieg= 
fames und zähes Leder liefern follen, alfo inöbefondere für Schmals 
oder Fahlleder und Oberleder, bei Leder für Riemerzeug, für 
Krempeln, für die Zylinder an Spinnmafchinen ꝛc. Bei fol: 
chen Häuten, welche ein mehr feftes und hartes Leder, wie Sohs 
Ienleder ꝛc. liefern, und in den Lohbrühen ausgegerbt werden 
folen, fann die Anwendung der fauren Schwellbeigen unterblei= 
ben, wenn die Häute auf die oben angegebene Weife eine gute 
Vorbereitung durch Auswäflern und Ausftreichen erhalten haben, 
indem noch ein Fleiner Rückhalt an Kalk diefem Leder nicht nach» 
theilig ift. Bei den zu Sohlenleder beftimmten ſchweren Häuten, 
welche, wie gewöhnlih, dur Schwigen enthaart worden find, 
und fonach in der Grube ausgegerbt werden follen, ijt ein übers 
mäßiged Schwellen mit der bloßen Sauerbeige (aus Gerftenfchrot 
oder Kleie) zu vermeiden, weil dadurch das Leder zwar dider, 
aber weniger dicht und feit wird (S. 254), wenn es nicht eine 
übermäßig lange Zeit in der Grube gehalten wird. 

Man bewirkt daher bei den Häuten oder Blößen diefer Art 
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am beiten dad Schwellen fo, daß zugleich mit der fauren Beige 
ſchon eine Einwirfung des Gerbeftoffs Statt findet, weicher die 
fhwellende Wirfung der erftern ermäßigt, indem. zugleich fchon 
ein Anfang von ſchwacher Gerbung der Hautfafer Statt findet. 
Dieſes geichieht, indem man die Sauerbeige mit etivas Lohe vers 
fegt, zuerfi nur wenig, in den folgenden Tagen, als die Schwels 
lung zunimmt, etwa® mehr. Am beften und zugleid am wohl» 
feilften wird dieſer Zweck dur die Anwendung der fauren 
Lohbrühe erreicht, welche daher auch das befte Schwellungss 
mittel für die Häute iſt. Man nennt diefe Schwellbeitze die 
rothe Beige, zum Unterfchiede von jener aus Gerftenfchros 
oder Kleie, weldye die weiße Beige genannt wird. 

Die faure Lohbrühe erhält man aus der alten Lohe, welche 
aus der von den gegerbten Häuten geleerten Lohgrube ausgewor« 
fen if. Die in diefer Grube angefammelte Flüſſigkeit fchöpft 
man in einen im Boden eingelailenen Sammelkaſten, neben wel: 
chem ein zweiter Kaften aufgeftellt ıft, in welchen man die alte 
Lohe wirft, und Waller darauf gieft, fo daß legteres darüber 
Reht. Nach einigen Tagen läßt man diefe Brühe durch dad über: 
den Boden befindliche Zapfenloch ablaufen, füllt neuerdings Wafr 
fer auf, zieht wieder ab, wirft die erfchöpfte Lohe aus dem Kas 
jten, füllt ihn mit neuer an, u.f. fe Aus diefem Sammelfa: 
jten, in welchem die Brühe fortwährend aufbewahrt bleibt, wird 
nach Bedarf die Sauerbrühe: zum Schwellen genommen. Diefe 
Brühe hat einen fauren, etwas zufammenziehenden Geſchmack, 
und enthält im wefentlichen Efjigfäure (die aus. der Gährung 
der ertraftarfigen Xeitandrheile der Lohe entſtanden it), mit. 
noch ©erbeftoff und Ertraftfubitang, . von. welcher legterer fie die 
röthliche Farbe hat. Mit diefer Brühe füllt man vier Bottiche 
(Schwellbottiche) , indem man fie je nach ihrer Stärfe und nad) 
der Reihe mit verfchiedenen Quantitäten Waller verfegt, z. B. 
den erfien Bottich mit '/, Sauerbrühe und ?/, Wailer, den zwei« 
ten zur Hälfte, den dritten mit 3/, Brühe, den vierten mit der 
Brühe ohne Waſſerzuſatz Die gereinigten Häute oder Blößen 
werden zuerſt in den erften Schwellbottich gebracht, hier einige- 
Tage gelaſſen, indem fie täglich zweiMal aufgefchlagen werden ;' 
dann fommen fie in den zweiten Bottih, und fonad) in die fol« 
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genden unter einmaligem Auffchlagen des Tages, bis fie hinrei⸗ 
chende Schwellung erlangt haben, was in 12 bis 14 Zagen bei 
mäßiger Temperatur der Fall if. In. Fällen, wo man mit har⸗ 
tenı (falfhaltigem) Waller arbeitet, durch welches demnach ein 
Theil der Ejligfäure der Lohbrühe neusralifirt und dad Schwellen 
verzögert wird, kann man den Schwellbottichen etwas aus Ger« 
ftenfchrot oder Kleie bereitetes Sauerwaſſer zufegen, und. in den 
Sällen, als das Schwellen wegen der Stärfe der Lohbrühe oder 
der Befchaffenheit der Häute fchneller vor fi geht, dient ein Zus 
fag von.grober Lohe zu dem zweiten und den folgenden Bottichen, 
Bei’ diefem Verfahren mit den fauren Lohbrühen wird der erfte 
Schwellbottich vor der nächiten Operation ausgeleert, und der 
zweite mit feinem Inhalte als der erite gebraucht, der vierte neu 
angefegt, und fo in.der Folge... Beim Einfegen der Häute in die 
Beipen legt man die -Sleifchfeite. nach oben, damit die Narben: 
feite mehr gefhügt fey, und die oberjte Haut hat gleichfalls die 
Bleifchfeite nach oben gekehrt. Haben die Häute nach der einen 
oder andern Weife die erforderliche Schwellung erreicht, fo kom— 
men fie in das fogenannte, aus einem fehr ſchwachen Lohextrakt 
beitehende, Sarbwaffer, womit der Gerbeprozeß felbit feinen 
Anfang nimmt. 


B Das Gerben. 


Dur die..bisher. befchriebenen Worbereitungsarbeiten iſt 
nunmehr die eigentliche, aus dem Kafergewebe beftehende Haut 
nicht nur möglichft von allen fremdartigen. Theilen gereinigt, fons 
dern auch in einem folder Zuftande dargeftellt werden, daß fie 
fähig ijt, auch bei bedeutender Dicke von den Auflöfungen des Gerbes 
ftoffs almälich durchdrungen zu werden, fo daß die Verbindung der 
Tafern, und zwar möglichft vollftändig, mit dem legteren erfolgen 
fan. Durch diefe Verbindung erhalten fie, ohne dabei ihre ur: 
ſprüngliche Elaſtizität einzubüßen, jene Eigenfhaft, welche ein 
gutes lohgares Leder farafterifirt, nämlich der Faͤulniß, felbft 
unter günftigen Umſtänden, zu widerjtehen, und für das Waſſer 
fo. viel möglich undurchdringlich zu werden. Die Hautfafer hat 
eine bedeutende Anziehung zu dem Öerbeftoffe, und verbindet fich 
mit demfelben, wenn fie mit feiner Auflöfung hinreichend in Bes 
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rührung gebracht wird, Teicht und in bedeutender Menge. Man 
nimmt an, daß eine: trodene Haut, um in Leder vertvandelt zu 
werden, ihr Gewicht um etwa ein Drittheil iin dl folglich 
eben fo viel an Gerbeftoff aufnimmt. 

- Der Gerbeftoff ift ein näherer eſtandeheil vieler Pflanr 
zen, der ſich durch einen eigenthümlichen zufammenziehenden 
Geſchmack auszeichnet, welcher auch den Pflanzentheilen eigen 
ift, die ihn enthalten, und durch welchen feine Gegenwart in 
diefen Theilen leicht erfannt werden kann. Er hat die Eigenfchaft 
einer ſchwachen Säure, und rörhet in feiner Auflöfung in Waifer 
die Lackmustinktur. Mit den meilten Metallfalgen bildet er 
- Niederfhläge, die mit den Eifenorydfalzen fhwarz (entweder 
blauſchwarz oder grünfchwar;) find. Mit den Alfalien geht er 
leicht in Verbindung, die mit Kali im Waſſer ſchwer auflöslich, 
mit Natron leichter auflöslich, mit Kalk dagegen als bafıfhes 
Salz unauflöslih ift. Auch mit den Hydraten der eigentlichen 
Erden verbindet fich der -Gerbeftoff leicht, indem ſie aus ihren 
Auflöfungen durch eine Ponzentrirte Gerbeftoffauflöfung nieder- 
gefchlagen werden. Der a Löfet na nr im on 
und auch im Alfohol auf. 

Der Gerbeſtoff findet ſich in * Htinden der — — 
ſtaͤmme und in den jungen Zweigen von Sträuchern‘, fo wie in 
den Blättern von Bäumen und Sträuchern‘, z. B. der’ Eichen 
und: Birken, in denen er jedoch gegen den Herbit zu fich vermins 
dert; deögleichen in den Fichtennadeln; ferner in den Schalen 
von Früchten und Samen, z. B. in den Erlen: und Fichten- 
japfen, im unreifen Früchten, in. den- Weintraubenfernen-' zcı 
In der größten Menge findet fi) der Gerbeſtoff in den Gall: 
äpfeln und den Kuopperm, in den Rinden der Eichen, Birken, 
Weiden, Kaftanien, in dem Heidefraut, dem Bärentrauben« 
ftrauch, -dem Preußelbeer: und Heidelbeerftrauch, dem Gerber» 
und Perücden: Sumad. In den Baurmrinden ift der Gerbeftoff 
vorzüglich in den weißen: Rindenfchichten,. die dem Spliute 
oder Holze zunächft liegen, enthalten ,: daher auch die Rinde von 
jüngern Bäumen verhältnißmäßig mehr Gerbeftoff ald von ältern 
enthält. Der Gerbeftoff: it in den Pflanzen, befonders in den 
Rinden, ſtets mehr oder weniger mit Ertraftivftoff verbunden ente 
17* 
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halten, und der mit Waller gemachte Audzug enthält daher fo- 
wohl diefen Extrakt als den Gerbeftoff; durch den eriteren iſt der 
Auszug mehr oder weniger braun oder braungelb, auch rothbraun 
gefärbt. "Das Verhältniß zwifchen beiden ift aus verfchiedenen 
Pflanzentheilen verfchieden. Die größte. Menge Gerbefloff enthält 
das KRatechu (ein Ertraft aus dem Holze der Mimosa catechu in 
Dftindien). Der Thee enthält gleichfalls viel Gerbeftoff (bis zu 
ro Prozent) Die nachſtehende Tafel gibt für die gebräuchlichiten 
Pflanzen und Pflanzentheile den BhAunain Gehalt an Gerbeitoff 
an, in 100 Theilen. 
Ä Ertraft Gerbeſtoff 
Ganze Rinde der Eiche, im Frühjahr geſchaͤlt 12.7 6.04 
» ». 92°». im Herbſte 4.37 


v » der Roßfaftanie . . » 1,87 

» ‘>. der ital, Pappel ., . ” 3.125 

» » Birfe : » 1.66 

‚» » von Eichenbuſchholze » 6.66 

» Lärchenbaumrinde im = ie , 1.66 
‚Boah Bee “3 843 16,25. 
©alläpfel . . » 26.45. 


Katedus « su na m 3%: Fe 54.37 

Die Knoppern fiehen im Gerbeftoffgehalt nicht viel -unter 
den Galläpfeln, enthalten jedoch mehr braunen Ertraftivftoff als 
legter.. Als Gerbematerial dient hauptfächlicy die Eichenrinde, 
Zannen=, Fichten und Buchenrinde, dann die Knoppern. Die 
Rinden werden in einer Stampfmühle (Lohmühle) zerkleinert, 
d. i. in ein ziemlich feines Pulver verwandelt, und heißen dann 
Loh e (Eichenlohe, Fichtenlohe ꝛc.); die Anoppern werden 
auf einer Muͤhle zu feinem Pulver vermahlen IRBIPIEFR 
mehl). 

Der Gerbeſtoff bat die farafteriftifche Eigenfchaft ; mit 
welcher er ſich hauptfächlih von dem ihn in den Pflanzen immer 
begleitenden Ertraftivftoffe unterfcheidet, daß feine Auflöfung aus 
einer Leimauflöfung den Leim als einen im Waſſer unauflöslichen 
Niederfchlag fället, der eine Verbindung von Gerbeftoff-mit Leim 
oder Gallerte ift, bei 65° C getrodnet aus 54 Theilen Leim und 
46 heilen Gerbeftoff (nach Davy) beftehend.: Diefer Gerbefloff: 
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Leim (font auch Lederfubitang genannt) widerfteht der Faͤulniß, 
und trocknet an der Luft zu einer-braunen und fpröden Maſſe aus. 
Man kann daher die Leim: Auflöfung anwenden, um auf an— 
nähernde Weiſe den Gehalt an Gerbeftoff in einem ‚Pflanzen: 
auszuge zu beflimmen; man muß jedoch dazu die Auflöfung der 
Gallerte fonzentrirt anwenden, da der Serbeitoffleim in verdünnten 
Auflöfungen fowohl des Gerbeftoffs ald der Gallerte auflöslich 
if. Man verfertigt diefe Auflöfung am beiten aus ı20 Gran 
Hauſenblaſe, die man in 20 Unzen Waller aufloͤſt. Die_Auf- 
löfung muß frifch bereitet feyn, weil fie den Gerbeftoff nicht mehr 
fällt, wenn fie in Faͤulniß übergeht; auch gießt man davon nur 
allmälich: in den gerbeitoffpaltigen Auszug, damit der Nieder- 
fhlag durch einen Überfchuß derfelben nicht wieder aufgelöit werde. 
Den Niederfchlag trocdnet man bei 65° C. und bejtimmt daraus 
nach dem oben angegebenen Verhältniſſe die Menge des Gerbe— 
ftoffed. Am beften ftelle man dieſe Verſuche vergleichöweife 
mit .einer andern gerbeftoffhaltigen Subſtanz, z. B. den Gall: 
äpfeln, an, indem man von diefer und der auf Gerbeftoff zu 
unterfuchenden Subſtanz gleihe Gewichte nimmt, fie mit zwei 
bis drei Mal fo viel Waſſer auszieht, von jedem der beiden Aus;üge 
ein gleich großes Gewicht nimmt, und daffelbe unter den eben 
angegebenen Vorfihtsmaßregeln mit einer Haufenblafenauflöfung 
verfegt- » Die Gewichte des aus beiden gefällten, bei derfelben 
Temperatur getrocdueten Gerbeitoffleimes geben dann das Ver: 
haͤltniß des Gerbeſtoffgehalts in beiden Subſtanzen. 

Dieſe Unterſuchungsmethode gibt übrigens, zumal für die 
Beurtheilung des gerbeſtoffhaͤltigen Materials für die Leder— 
gerbung, nur eine annaͤhernde Genauigkeit, ſowohl weil der 
in dem Auszuge verſchiedener Pflanzenſubſtanzen mit einigen 
Modifikationen enthaltene Gerbeſtoff ſich in verſchiedenen Mengen— 
verhältniſſen mit der Gallerte verbindet (nicht bloß in dem oben 
nach Davy augegebenen), als auch, weil bei dieſer Probe der 
Extraktivſtoff unberückſichtigt bleibt, der doch gleichfalls bei der 
Ledergerbung durch einen ähnlichen Prozeß, wie in der Faͤrberei, 
ſich mit der thierifhen Safer verbindet. Mit mehr Genauigfeit: 
wird daher für diefe Abjicht die Unterfuchung angeftellt, wenn 
man dünne Hausabfchnigel, wie fie bei der oben befchriebenen 
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Zurichtung der Häute bei dem Scheren abfallen, gut reinigt und 
trodnet, und dieſe dann in einer gerbeftoffhältigen Infuſion bis 
zu deren Erfchöpfung ausgerbt; wo man dann aus dem Gewichte 
des auf diefe Art gewonnenen Lederd und dem Gewichte der zur 
SInfufion angewendeten Subftan; die relative Gerbefähigfeit der 
Iegtern beftimmt. 

Der Gerbefloff Hat, wie der Ertraftivftoff, die Eigenſchaft, 
daß feine Auflöfung im Waffer durch die Einwirfung der Luft 
allmälich eine Veränderung erleidet, wodurd ein Theil deſſelben 
in Abfagmaterie (unauflöslichen Ertraftivftoff) übergeht, welcher 
fih aus der Auflöfnung ausfcheidet, und legtere trübt und braun 
färbt. Diefe Veränderung findet um fo leichter Statt, wenn 
der gerbeftoffhältige Auszug in der Wärme gemacht und dann an 
der Luft der Abfühlung überlaffen worden ift. Da diefer veränderte 
oder unauflöslich gewordene Gerbeftoff für den Gerbeprozeß ſelbſt 
von feiner Wirfung mehr ift, fo ift ed daher nicht unwichtig, bei 
diefen Auszügen, zumal wenn fie warm gemacht werden follen, die 
Luftberührung fo viel thunlich zu befeitigen oder zu vermindern. 

Auf der Eigenfhaft des Gerbeftoffes, fi) mit der Haut⸗ 
fafer auf ähnliche Art zu verbinden, wie mit dem Leim oder der 
Gallerte, beruht feine Verwendung zur Gerbung des Lederd. 
Man Fann nicht fagen, wie ed noch häufig in Lehrbüchern ge- 
fchieht, daß diefe Gerbung auf einer Verbindung der Gallerte 
mit dem Gerbeitoff (zur fogenannten Lederfubftanz) beruhe, denn 
diefe fpröde Subſtanz hat Feine Ähnlichfeit mit dem Leder, und 
die zum Serben vorbereitete Haut enthält feine Gallerte, und darf 
fie nicht enthalten, wenn das Leder von guter Befchaffenheit feyu 
fol. Iſt die Vorbereitung oder Reinigung der Haut gut bewirkt 
worden, fo muß in derfelben die natürliche Hautfafer noch unver⸗ 
ändert vorhanden feyn, und eine theilweife Umänderung derfelben 
in Gallerte fönnte nur durch eine heiße Behandlung oder durch 
eine verfehlte Anwendung von Altalien oder Säuren bewirkt 
worden feyn: in dieſem Falle wird jedoch wegen der Befchaffenheit 
des trockenen Berbeftoffleimes, der fich dann zwifchen den noch 
erhaltenen Bafern wie ein fremder Körper einlegt, nur ein 
fprödes und brüchiges Leder (dad man gewöhnlich ald »verbrannt« 
bezeichnes) erhalten werden können. 
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Die Art und Weife, die vorbereitete Haut mit dem Gerbe⸗ 
ftoffe zu fättigen, ift zweifach, entweder duch das Einfegen 
in die Lohgrube, oder durch die Behandlung im Lohr: 
ertraft. Im erften Falle werden die Häute in einer Grube 
mit Lohe gefchichtet, und in mäßig. feuchtem Zuftande erhalten ; 
bei der zweiten Art werden Lohauszüge (Lohbrühen) von verſchie⸗ 
dener Stärfe bereitet, und die vorbereiteten Häute in denfelben, 
von den fchwächeren zu den jtärferen fortgehend, behandelt. Der 
Vorgang ijt bei beiden Arten im Grunde derfelbe; nämlich der 
aus der Lohe duch das Waller ausgezogene Gerbeſtoff ſetzt ſich 
in dem Maße, ald deflen Auflöfung in die Haut eindringt, mit 
der Fafer deilelben in Verbindung. Bei der Gerbung in der 
Grube erfolgt diefer Übertritt oder diefe Sättigung jedoch be Su⸗ 
tend langfamer, als bei der Behandlung in den Lohbrühen, aus 
dem Grunde, weil die in die Grube eingefegte, von dem Schwel- 
len her noch mit Wailer in ihren Zwifchenräumen erfüllte und in 
der Grube ruhig liegende Haut nur allmälih, und in dem 
Maße, als diefes Waller von der umgebenden Gerbejtoff: 
auflöfung verdrängt wird, oder aud der leßteren Gerbeſtoff aufs 
nimmt, ſich mit ©erbeftoff fättigen fann, während bei der Be— 
handlung in der Lohbrühe man ed in der Gewalt hat, dad Ein- 
dringen der Gerbeftoffauflöfung möglihjt zu befördern, indem 
man die Häute öfter aus der Slüjligfeit nimmt, und austropfen 
läßt, und fo oder auf ähnliche Art die Erneuerung der in die 
Haut eingedrungenen, an Gerbeftoff bereits erfchöpften Flüſſigkeit 
mit neuer ©erbejtoffauflöfung bewirfet. 


a) Daß Gerben durch Einfeßen. 


Das Einfegen in Gruben wird hauptſächlich für die 
fhweren, zu Sohlen beftimmten Häute angewendet. Man vers 
fährt dabei folgendermaßen. Die Lohgruben (Verfeggruben), 
in welche die Häute eingelegt werden, find gewöhnlich vieredfige, 
mie eichenen Bohlen wajlerdicht ausgefegte Gruben von 6 bid 7 
Fuß Weite und 7 bis 8 Fuß Tiefe, fhatt welcher auch runde 
Bottiche von gehöriger Größe, um eine ausgebreirete Ochfenhaut 
aufjunehmen, angewendet werden können. Beim Einlegen der 
Häute bringe man zuerft auf den Boden der Grube eine Lage 
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von etwa 4 Zoll: dic alter Lohe, und darauf ı Zoll dick frifcher 
Lohe, und legt nun. eine Haut, mit der Narbenfeite nach oben, 
ausgebreitet darauf ,. fireut a Zoll dic Cohe darüber, wobei man 
darauf fieht, daß die nad) ihrer Etärfe verfchiedenen Theile der 
Haut auch mit mehr oder weniger Rohe verfehen werden; wird 
ed dabei nöthig, einen Außentheil oder ein Ende der Haut um: 
zufchlagen, fo freut man Lohe dazwifchen, damit bloße Haut: 
ftellen fich nirgends berühren; eben fo füllt man die leeren Theile 

ded Raumes mit alter Lohe aus. Man legt nun die zweite Haut 

ein, und zwar mit der Sleifchfeite nad) oben und mit der vorigen 

umgefehrt, fo daß die Kopfhaut auf die Hinterfüße der eriten 

Haut zu liegen fommt; diefe zweite Haut wird wieder auf die 

vorge Weife mit Lohe verfehen, die dritte Haut mit der Narben- 

feite nach oben und mit dem Kopfende auf das Fußende der vorir 

gen Haut aufgelegt, und fo weiter, bis die Grube auf etwa ı 

Fuß von ihrem Rande angefüllt if. Man wirft dann ı bid 2 

Buß hoch alte Lohe darauf (den Hut), legt darüber noch eine 

Dede von Brettern, und pumpt oder gießt num fo lange Wafler 

in die Grube, bid es die obere Haut etwa ı Zoll hoch bedeckt. 
In dieſem Zuſtande wird nun die Grube der Ruhe überlaſſen. 

Geſchieht der Einfag mit Anoppernmehl, fo nimmt man dann nur 

etwa die Hälfte der Menge der Eichenlohe, oder man menge fie 

mit feiner Eichenlohe, oder man wendet fie auch mit letzterer ab⸗ 

gefondert an, indem mit dem Knoppernmehl die Häute etwa 

2/5 Zoll dick beftreut, und dann erft noch etwa °/, Zoll di mit 

feiner Lohe bedecft werden. 

Die Zeit, durch welche die Häute in diefem erften Satze 
bleiben, hängt von der Befchaffenheit der Lohe rückſichtlich ihres 
©erbeftoffgehaltes ab, und beträgt für gute Eichenlohe etwa 8 
bis 10 Wochen Für Knoppern ijt ein Zeitraum von 4 Wochen 
hinreichend, und bei der aus Anoppern und Eichenlohe gemifchten 
Befegung von 6 bis 7 Wochen. Werden die Häute bedeutend 
längere Zeit auf dem erften Sage gelaffen, fo verlieren fie den 
in der früheren Zeit fhon angenommenen Kern und werden wies 
der loder und dünn, fo daß der Gerbeprogeß dadurch zurückgeht. 
Der Grund davon liegt darin, daß wenn die Haut allmälich den 
GSerbeftoff aus der umgebenden Flüſſigkeit aufgenommen hat, 
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den fie in dem geöffneten Zuflande ihrer Poren begierig an- 
zieht, die an Gerbeftoff großentheils erfchöpfte Flüſſigkeit bei 
längerem Verweilen durdy Bildung von Ejligfäure oder. zymifcher 
Säure die bereitö in der Haut theilweife bewirfte Verbindung 
der Faſer mit dem Gerbeftoffe wieder zerfegt, indem fie legteren 
auflölt. Diefe rüdgängige Wirfung wird alfo um fo früher ein= 
treten, je ſchueller die Flüffigfeit ihren Gerbeſtoff an die Haut 
abgefept hat (was bei den Knoppern am fchnelliten erfolgt). 
Ein übermäßiges Verweilen in diefer erfchöpften Flüſſigkeit hält 
alfo nicht nur den Gerbeprozeß auf, fondern fegt auch die nur 
noch unvollfommen mit Gerbeftoff verbundene Haut der Gefahr 
aus, durch anfangende Zerfegung die natürliche Stärfe ihrer 
Safern zu verlieren, eine Gefahr, die nicht mehr eintritt, wenn 
in der Folge die Gerbung fchon weiter fortgefchritten if. Waͤh— 
rend die Häute in der Grube liegen, fucht man von Zeit zu Zeit 
durch) Nachgießen von Waffer das etwa verdünftete zu erfegen, 
damit die obern Häute nicht trocken liegen. 

Nach dem eriten Sage werden die Häute aus der Grube 
genommen, und nachdem die Rohe abgeflopft worden, nun für 
den zweiten Sag neuerdings auf diefelbe Art, nur mit dem 
Unterfchiede eingefegt, daß nur etwa 3/, Zoll hoch frifche Lohe auf: 
geitreut wird. : Da die Häute, welche in der erſten Grube zu 
unterft liegen, mit einer mehr gefättigten Gerbeftoffauflöfung in 
Berührung gewefen find, als die oberen, fo legt man nunmehr 
die legteren nach unten, und die erfteren oben auf, und Fehrt bei 
der unterften die Fleifchfeite nad) oben. Bei diefem und den fols 
genden Sägen befchwert man die Bretter, welche den Hut bes 
deefen, mit Steinen, um das Ganze zufammen gedrückt zu er: 
balten, wodurch nicht nur das Eindringen der Luft verhindert, 
fondern auch eine überflüflige Waſſermenge befeitigt wird. In 
dem zweiten Sage bleiben die Häute 3 bis 4 Monate; fie follen 
hier bis auf den Kern gelohet, d.i. mit dem Gerbeftoff bis in das 
Snnerfte durchdrungen feyn. Sie werden nun wie vorher aus— 
genommen, abgefehrt, und- in den dritten Sag gebradt, wo 
man fie mit feifcher Lohe in etwas geringerer Quantität ſchichtet. 
In diefem Sape bleiben fie 4 bis 5 Monate, und erhalten hier 
ihre vollfommene Gare. Ein längeres Verweilen in dem dritten 
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Sage ift von feinem Nachtheil, vielmehr vortheilhaft; denn da 
die in diefer Periode ſchon in allen Faſern mit Gerbeftoff verbun- 
dene Haut eine weitere Menge des letzteren nur langfanı aufs 
nimmt, fo wird die Lohe beim legteren Sage, felbft wenn es ihr 
nicht an Feuchtigfeit fehlt, niemald volltommen erfchöpft. Bei 
ſehr ftarfen Ochfenhäuten (Wildhäuten) begnügt man ſich nicht 
mit dem dritten Sage, fondern gibt nad) demſelben noch einen vier- 
ten, oder felbft einen fünften. Für den dritten Sag fann man 
fich mit Vortheil ftatt der Eichenlohe der Fichtenlohe bedienen. 

Die Quantität der Lohe, die man zum Einfegen braucht, iſt 
natürlich nad) ihrer Qualität verfchieden ; im Allgemeinen rechnet 
man dad 4 bis bfache Gewicht der trodenen rohen Haut, wovon, 
wenn z. B. die Haut 40 Pfund wiegt, auf den erften Satz 8o, auf 
den zweiten 70, und den dritten bo Pfund fommen. Das lohgare 
Leder wiegt gewöhnlich 10 biß 12 Prozent mehr, als die trodene 
robe Haut, aus der es bereitet worden if. Sonach fommen 
im Durchſchnitte etwa 400 Pfund Lohe auf 100 Pfund lohgares 
Leder. 

Während der Zeit, ald die Häute in den Sägen liegen, 
müffen fie gehörig bededt erhalten, und der Zutritt der Luft mög- 
lichft verhindert werden, weil durch Tegteren ein Theil der Gerbe- 
ftoffauflöfung bei der hier vorhandenen Konzentrirung unwirffam 
gemacht (&. 262), auch die faure Gährung befördert wird. Beim 
Einftreuen der Lohe iſt es vortheilhaft, diefe, nachdem die Haut 
damit bededt worden, mittelſt einer, Fupfernen Gießfanne mit 
Lohbrühe zu begießen, damit fie fi vorläufig anfeudhte, und 
dann das nachgegoſſene Wailer fich gleichförmiger zwifchen der= 
felben verbreite. Zu diefem Behufe fann die Lohe auch feucht 
eingeftreut werden, indem man fie vorher, mit Waſſer befeuchtet, 
unter einander fchaufelt. Es trägt zur Belchleunigung der Ger⸗ 
bung weſentlich bei, daß die Gruben ſtets gehörig mit Fluͤſſigkeit 
verfeben find, weil nur die Gerbeftoffauflöfung gerbt, nicht der 
trodene Gerbeſtoff. Bei dem zweiten und dritten Sage iſt es 
von Vortheil, die Grube ftatt mit frifchem Waller, mit einem 
hinreichend ftarfen Lohertrafte zu füllen. In dem Maße als die 
Slüffigfeit verdünftet, gießt man Lohertraft nach, damit die 
obern Häute hinreichend befeuchtet bleiben. Wenn man nad) dem 
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dritten Satze die Häute noch einmal fo einlegt, daß man bloß 
befeuchtete Lohe zwifchen diefelben fireut, fie dann befchwert, 
ohne noch Wafler oder Ertraft hinzu zu fügen, und fie fo 
beliebig lange Zeit liegen läßt, fo erhält das Leder noch mehr 
Kern und Zeftigfeit. Daß das Leder gar (lohgar) ift, erkennt man 
beim Durchfchneiden deifelben, wo die Schnittfläche eine gleich- 
förmige braune Farbe befigt, beim Schaben mit dem Meiler leicht 
faferig wird, feine fleifhigen oder hornartigen ſchwarzen Strei⸗ 
fen zeigt, und in der Mitte Bein weißer und durchfcheinender 
Streifen fihtbar if. Das Sohlenleder darf endlich nicht nars 
benbrüdig feyn, d. i. beim langfamen Biegen darf die Narbe 
nicht plagen. oder brechen. | 

Diefe Behandlung gilt für Sohlenleder aus ftarfen Rinds⸗ 
häuten, die durch 12 bis ı5 Monate, und die ftärfiten Wild» 
häute bis = Jahre in der Grube bleiben. Für dünnere Häute, 
wie ſchwache Ochfenhäute (zu leichtem Sohlenleder), Häute von 
Kühen, Rindern und Kälbern, wenn diefelben in der Grube bes 
handelt werden, ijt eine Zeit von 2 bi6 6 Monaten erforderlich. 
Die Verfaheungsart it übrigens dabei ganz diefelbe, wie die 
vorher für die ſchweren Häute befchriebene. Man gibt ihnen vor 
dem Einfegen die rothe Schwellbeige mit Sauerbrühe und etwas Lohe 
(die fogenaunte Erdfarbe), indem fie darin gut Durchgearbeitet 
werden, undfeßt fie dann in die Grube auf diefelbe Art ein, in drei 
Sägen, nur je nach der Dünne der Hänte in verhältnißmäßig ab- 
gefürzten Zeiträumen. Das aus den Kühhäuten und leichtern 
Rindshäuren bereitete Leder wird Schmalz: oder Fahl⸗Leder 
genannt, oder Werk⸗ oder Zeugleder, und dient für gröbere 
Scuhmacherarbeiten, für Riemer und Sattler und zu verfchie- 
denem Gebrauche, wo ein jtarfes, jedoch gefchmeidiges und bieg- 
ſames Leder erforderlich if. Das lohgare Leder aus den Kalb» 
häuten (Kalbleder) dient bauptfäkhli als Oberleder für 
Schuhe und Stiefeln. 


b) Das Gerben in Lohbrühen. 
Jene Lederarken, fo wie alle andern aus noch ſchwaͤchern 
Häuten, ald Schafhäuten ꝛc., werden jedoch heutzutage in der 
Hegel nicht durch Einfegen in Gruben, fondern durch Behandlung 
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in Lohbrühen gegerbt, wodurd der Gerbeprozeß nicht nur bedeu⸗ 
tend abgefürzt, fondern auch ein gefchmeidiges und mehr gleich— 
förmig gegerbted Leder erhalten wird. Wegen der danıit verbuns 
denen Zeiterfparniß führt diefe Gerbungsart fonft aucd) den Namen 
der-Schnellgerberei. ' Bei derfelben fommt es hauptfächlicy 
darauf an, die wohl vorbereiteten Häute nach einander in Lohr 
brühben von zunehmender &tärfe zu bringen, und fie dabei 
möglichit gut zu bearbeiten, um eine gleihmäßige Eindringung 
der Gerbeitoffauflöfung zu bewirfen. 

' Die Serbeftoffauflöfung wird ohne Erwärmung bereiter, da 
heiße Ertrafte nicht nur durdy die oben (&. 262) angegebene Ver: 
änderung an der luft an wirffamen Gerbeftoff verlieren, fondern 
auch wegen der bedeutenden Menge des ertraftartigen Beftand» 
theiled, den fie enthalten, das Leder mehr dunfel färben. Man 
fann die Lohertrafte auf dreierlei Weife bereiten, und zwar: 
1) die fein gemahlene Lohe wird unmittelbar in den Bottich (die 
Sarbe) gegeben, in welchem man die Häute behandelt, indem 
man fie unter zeitweifem Umrühren zwei bis drei Tage ertrahıren 
läßt, bevor man die Häute einbringt; 2) man richtet eine mit 
dDoppeltem durchlöcherten Boden verfehene Kufe vor, befprenge 
die Lohe mit fo viel Waller, daß fie völlig durchnäßt ift, ohne abzu⸗ 
tropfen, fchayfelt fie dann in die Kufe, indem man fie gleichförmig, 
jedoch mäßig eindrückt, bis auf etiwa ı Buß vom Rande, und gießt 
nun Wajler oder gebrauchte Lohe oben auf, indem die Kufe.damit 
voll erhalten wird. Der Ertraft fließt in einen in die Erde ein 
gegrabenen bedecten Behälter ab. Man gießt fo lange Brühe 
und zulegt Waſſer auf, bis das abfließende feinen bedeutenden 
Gehalt mehr hat. 3) Endlich fann man ſich auch der Extraktions⸗ 
preile (f. d. Art.), durch welche die Filtrirung befchleunigt wird, 
bedienen, worüber nachher das Nähere angegeben iſt. Die Bots 
tihe oder Farben, in denen die Ertrafte von flufenweifer 
Stärke zur Behandlung der Häute befindlich find, werden in der 
Sohle des Arbeitöortes unmittelbar neben einander eingegraben, 
damit die Häute ohne Zeitverluft von dem einen in den andern 
gebracht werden Fönnen. 

Beim Behandeln der Häute in den Ertraften ift ed weſent— 
lich, daß fie zuerft nur im ganz fchwache Brühen gebradht, und - 
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bier möglichft gut und anhaltend. durchgearbeitet werden, damit 
die anfangende Gerbung nicht: bloß an der Oberfläche erfolge, 
fondern gleichförmig bis in den innerſten Theil: verbreitet werde. 
Ein ftarfer. Ertraft, gleich anfangd angewendet, würde ſchon eine 
vollftändige Gerbung der dußern Bläche bewirken, wodurch ed auch 
für nachfolgende noch flärfere Ertrafte nicht möglich feyn würde, 
auch die innerflen Theile vollftändig zu gerben, ohne daß die 
äußern fpröde und narbenbrüchig würden. Für einen fichern Ers 
folg zue Darftellung eines völlig gleichförmig gegerbten Leders iſt 
ed daher nicht genug zu empfehlen, mur mit.ganz fchwachen Ers 
traften oder mit von früherem Gebrauche fchon beinahe erfchöpf« 
ten Lohbrühen anzufangen, die Häute darin jedes Mal fo lange, 
bi8 man von der gänzlichen Durchdringung der Haut überzeugt 
. it, zu behandeln, und fo * — — Brühen — 
zu gehen. 

Die mittlere Temperatur von. ı2° bis 16° R. iſt die beſte ſo 
wohl zur. Extrahirung der: Lohe, als der Behandlung der Häute 
in den Ertraften oder Farben, In ſolchen Jahreszeiten, wo die 
Temperatur. der Arbeitsitätte niedriger ift, iſt es daher zweckmaͤßig, 
diefen Ort mittelſt Heigung in. der nöthigen Wärme zu enhalten, 
wo man dann im Winter eben fo gut und ſchnell gerben kaun, 
als im Sommer. Die "Anwendung warmer Lohbrühen (über 
20° R.) befchleunigt wohl. das: Gerben, aber m — der Ge⸗ 
ſchmeidigkeit des Leders. 

Man kann das nachfolgende FREE — va 
fabrifmäßig ausgeführt wordem if. Nachdem die Häute nad) der 
bereits. befchriebenen Weife in den Kalkäfchern behandelt, ent⸗ 
baart, ausgefleifcht, gereinigt: und in der Schwellbeige mittelft 
Gerſtenſchrot oder Kleie, oder mit der fauren Lohbrühe behandelt 
worden find / wird ihnen’ die Farbe gegeben, oder der erſte 
Einfag im eine ſchwache Lohbrühe. E8 werden nämlidy in eine 
Kufe von 4 Buß Höhe und 5 bis 6 Fuß Breite, die zur Hälfte 
mit Waller: gefüllt ift, 100 Pfund Eichenrinde' gegeben, und 
während drei Tage, jeden Tag zwei. bi drei Mal umgeruͤhrt. Iu 
diefes Far bwaſſer werden nun Morgens’ 100 Kalb» oder 20 
Kuhhäute eingeworfen: die Kalbhäute werden mit Stöden ſechs 
Stunden ‘lang. ununterbrochen umgewendet; gegen Mittag wer: 
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den fie aud ber Rufe genommen, aufgefchlagen,: und auf.einander 
gelegt, damit fie audtropfen, dann wieder in die Kufe gebracht, 
und bis: gegen Abend "mit den. Stöden neuerdings umgewendet. 
Die Kühhäute, die man nicht auf. diefe Art umwenden fann, 
werden alle Stunden aufgefchlagen und wieder eingelegt. :' 

Für den zweiten Tag bringt man die Häute im eine zweite 
Kufe (Barbe), die unterdeſſen auf diefelbe Art und. mit derfelben 
Waſſermenge angefeßt worden, indem: man die Ninde um 25 
Pfund vermehrt. Man läßt die Häute. zwei Tage laug in diefer 
Grube, indem man. fie Morgens und Abends auffchlägt, und 
nad) dem Austropfen wieder einlegt. 

Die dritte Rufe oder Farbe, und’ fo jede der felgenden, die 
man auwendet, erhält wieder 25 Pfund Rinde mehr, alſo 150 
Pfund; die-Häute bleiben in derfelben fünf Tage, und werden 
täglich ein Mal aufgefchlagen, was auch bei den folgenden Farben 
Statt findet. In der vierten Farbe bleiben fie 10 Tage, in der 
fünften ı5 Tage, und im der. fechöten.20 Tage. Nach diefer 
Zeit, bei dünnen Häuten noch früher, zumal, bei guter Rinden— 
qualität, ift.die Gerbung vollendet. Bei‘ ftarfen Häuten wird auch 
noch. eine .‚fiebente und achte Farbe auf 25 bis 3o Tage ange: 
wendet: Iſt die Fabrik ſchon in Thätigfeit, fo wird ſtatt der eriten 
Barbe die gebrauchte Brühe der zweiten genommen: Dieſes Ver⸗ 
fahren eignet. ſich befonderd gur.für-Leder, welche bei der nöthigen 
Zähigfeit und Stärfe recht weich und gefchmeidig werden follen, 
wie: das Oberleder zu Schuhen und Stiefeln, und das für zum 
maſchinen und SKrempeln: dienende Leder: 

Die Aufnahme des Gerbeſtoffes durch die. Haͤute wird fehr 
befchleunigt durch ein tüchtiged Abarbeiten derfelben in dem Loh— 
extrafte (©.268), denn wenn die. in die Zwifchenräume der Haut 
eingedrungene Serbefteffauflöfung den. Gerbeitoff an die Faſern 
abgefest hat, fo fegt die. erfchöpfte Brühe, welche die Haut noch 
anfüllt, dem Eindringen frifcher Berbeftoffauflöfung ein Hinderniß 
entgegen, und. jefchneller daher erftere aus der Haut weggefchafft 
wird (was. durch“ das zeitweife Auffehlagen zum Theil erreicht 
wird) , deſto fehmeller geht auch die Sättigung der Faſer mit dem 
GBerbeitoffe von Statten. Wenn man. z. DB; eine. leichte gehörig 
vorbereitete Kalbhaut in einem, in einem Kübel befindlichen, vers 
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dünnten. Gerbeftoffertrafte fo behandelt, wie ein im: Waller aus» 
juwafchendes Stück Leinenzeug, indem man fie unausgefept aufs 
und niederläßt, zufammendrücdt, fie über einen horizontalen 
hölzernen Zapfen unter Anfpannen laufen läßt, um die Feuchtig⸗ 
feit auszudrücken u. f. w-, fo ift der Ertraft in kurzer Zeit. ers 
fhöpft, und die Haut fann, nad. Anwendung mehrer Farben 
auf ähnlihe Art, in einem ‚Tage fertig gegerbt feyn. Diefes 
Verfahren ift zwar nicht im Großen, und im Befondern. nicht 
für ‚ftärfere Häute anwendbar; es ift jedoch vortheilhaft, bei der 
Schnellgerberei ſich demfelben möglichft zu nähern, wie. diefes 
jwechmäßig in der von Pelzer ausgeführten Methode (Hands 
budy der gefammten Lederfabrifation ıc., Eifen und Wien 1837) 
gefchehen ift, die in dem nachfolgenden Verfahren beiteht. 

Der Loheauszug wird in einer Ertraftionsprejje bereitet. 
Diefe befteht aus einem Faſſe, das unten 9 Fuß und oben 7 Fuß 
8 Zoll Durchmeſſer hat, 3'/, Fuß hoch, und mit 6 flarfen eifer- 
nen. Reifen umzogen ift. Der Boden diefer Kufe ift, um dem 
Waſſerdrucke zu widerftehen, von der unteren Seite durch Quer 
balfen verftärft; der. Dedel ift gleichfalls. feit eingefügt und auf 
diefelbe Weife verftärft: in den legteren find zwei Öffnungen für 
die Thüren (zum Füllen und Leeren), 3 Fuß lang und 2 Fuß breit, 
eingefchnitten, deren Wände von außen. nach innen abgeſchraͤgt 
find, damit die 2'/, Zoll ftarfen Thüren, in deren Mitte ſich 
eine Handhabe befindet, und deren Seiten auf gleiche Art abge⸗ 
fchrägt find, ſich mittelft des Drudes von innen an die Wände 
der Offnungen gut anlegen. Über dem Boden. ift mittelit 3 Zoll 
dicker Unterlagen ein doppelter durchlöcherter Boden eingelegt, 
unter welchem ein Abflußhahn zum Abzapfen des Extraktes ein» 
geſetzt iſt. Diefer falſche Boden kann auch fo eingelegt feyn, daß 
man auf den: Boden des Faſſes je a Fuß vom einander 2 Zoll im 
Quadrat haltende Stäbe einlegt und mit hölzernen Nägeln befe- 
ftigt, . an deren unteren Seite Einfchnitte zum Durdylaufen der 
Slüffigfeit angebracht find. Auf diefe Stäbe legt man nun. ı Zoll: 
im Quadrat haltende Latten unterm rechten Winfel ı Zoll weit 
aus einander auf, und befeſtigt fie gleichfalls mit hölzernen Nägeln. 
Den Roſt bededt man nun mit einer ftarfen Padleinwand. Auf 
dem Dedel ift. endlich, gegen den Rand hin, noch eine Offnung 
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eingebohrt, um in diefelbe eine 1'/, Zoll im Lichten haltende fenk- 
rechte hölzerne Röhre, welche die drüdende Wailerfäule enthält, 
einzufegen. Diefe Röhre ift 2ı Fuß hoch, reicht folglich in dem 
Boden des Arbeitsortes hinauf, und ift am obern Ende mit einem 
etwa 1 Buß im Durchmejjer haltenden. Fäßchen verjehen, in 
welches die Fluͤſſigkeit eingefüllt wird. 

Diefer Apparat, der etwa 135 8. F. Slüffigfeit faßt, wird 
nun mit ungefähr 1200 Pfund Lohe. gefüllt, dann gebrauchte 
Lohbrühe aufgegoflen, die beiden Offuungen-des Dedeld wer« 
den verfchloffen, die Steigröhre wird gleichfalls mit alter Rohe 
brübe voll gegoffen, und fo über. Nacht ftehen gelaffen, während 
der. Abflußhahn gleichfalld verfchloffen if. Am nächten Morgen 
wird diefer erfte Ertraft, welcher der flärffte iſt, mittelſt Rinnen 
in zwei Kufen oder Farben abgelafjen. . Diefe Karben find viers 
ecfige; in. die Erde eingegrabene,. Kaften von 4 Fuß Länge, 
Breite und Tiefe, über denen ein Rahmen von Fichtenhol; liegt, 
beftehend aus 4 Latten, die auf den Seiten des Kaſtens auf: 
liegen, und. weldye durch zwei diagonal eingefügte Latten verbuns 
den find: dieſe Latten find mit ı Zoll larigen hölzernen. Nägeln 
oder Pinnen verfehen, an welche die Häute mittelft einer Schlinge 
eingehängt werden. Zwei folcher Kaften oder Farben ‚werden 
aͤlſo durch den erften Ertraft angefüllt. 

Der Apparat wird nun neuerdings mit alter Brühe gefüllt, 
nach einer Stunde wieder abgezapft, und damit werden wieder 
zwei andere Farben angefüllt. Dieſes Füllen und Ablaſſen nad) 
einſtündiger Ruhe wird noch drei Mal wiederholt, ſo daß 5 Sor⸗ 
ten Extrakt oder zehn Farben. voll Brühe gewonnen werden. 
Zulegt wird der Apparat noch mit reinem Wafler gefüllt, und 
diefer legte ganz ſchwache Ertraft. nady einer. Stunde wieder ab» 
gezogen, den man. in den Behälter der alten Lohbrühe, die zum 
ferneren Aufgießen dient, ablaufen läßt. 

Von diefen fünf Ertraften verfchiedener Stärfe wird .nun 
rücdfichtlic der Ordnung des Einhängens der Häute, der fünfte 
oder: fhwächfte die erite Farbe, der vierte die zweite, der dritte 
die dritte, der zweite die vierte, umd der fünfte oder ganz flarfe 
Ertraft die fünfte Farbe. 

Die Häute werden mitteljt einer durch einen Heinen Eins 
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fhnitt in den Schwanz der Haut eingezogene, etwa ı Fuß lange 
Bindfadenfhlinge auf die Pinnen des Kreuzes oder des Rahınens 
in die fünfte Farbe eingehängt, eine vonder andern möglichft ent- 
fernt, und fo viel als nötkig find, um 100 Pfund lohgares Leder 
zu erhalten. In diefer erften Farbe werden die Häute, die Fahl- 
leder, Sattlerleder oder leichtes Sohlenleder geben follen, eine 
halbe Stunde lang anhaltend durchgearbeitet, mit dem Kreuz in 
die Höhe gezogen, die Flüffigfeit umgerührt (mittelft eines Rüh— 
rerö, der aud einem oval gerundeten, in der Mitte mit einem 
Loche verfehenen Brette befteht, an dem ein Stiel befeftigt ift), 
und der Rahmen wieder fchnell nieder gelaſſen. Man läßt fie 
num eine halbe Stunde ruhen, beginnt dann neuerdings das Auf- 
ziehen und kräftige Niederftoßen der Häute mittelft des Rab: 
mens, indem die Flüffigfeit zugleich umgerührt wird. Diefe 
Arbeit wird alle halbe Stunden wiederholt, bis die Häute zwei 
Stunden in diefer erften Farbe zugebracht haben, worauf fie fos 
gleich) in die zweite Farbe oder den vierten Ertraft gebracht wers 
den, worin fie zuerft eine Viertelftunde lang anhaltend durchs 
gearbeitet, dann aber nur alle halbe Stunden aufgerührt und 
aufgezogen werden. In diefer zweiten Sarbe bleiben die Häute 
feh8 Stunden, und fommen dann in die dritte Farbe, in der fie 
wie in der zweiten behandelt werden, wobei gut nachzufehen ift, 
ob fie fich in den beiden vorhergehenden Farben gleihmäßig und 
ohne lichtere lecken gefärbt haben. In diefer dritten Farbe 
bleiben die Häute, nachdem fie am Abend fleißig gerührt worden 
find, die Nacht über Hängen, und fommen dann am Morgen gleich 
in die vierte Farbe oder den zweiten Ertraft, worin fie ebenfalls 
wie vorher behandelt und fleißig gerührt und aufgezogen iverden . 
müffen. _ In diefer pierten Farbe bleiben die Häute im Ganzen 
48 Stunden, und fommen alfo- am vierten Tage in die fünfte 
Barbe oder den ftärfften Ertraft, in dem fie gar werden müſſen. 
Beim Einhängen in diefen legten Ertraft werden die Häute in 
den erften 6 Stunden fleißig gerührt und aufgezogen, damit die 
Brühe gleihmäßig einwirfe. Nach diefer Zeit rührt man noch 
den Tag über jede Stunde ein Mal um. Den folgenden Tag fängt 
man an, täglich nur vier bis fünf Mal zu rühren, was fo lange 
fortgefegt wird, bis die Haͤute vollfommen gar find. Auf diefe 
Technol. Encyflop. IX, BD. ıB 
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Art werden.die Haͤute, wenn fie nicht zu did find, in 6, 8 bis 
10 Tagen. vollkommen gar. Stärfere Häute, die ı4 bis ı8 
Pfund fertiges Leder it Gewichte geben, brauchen 10 bis 14 
Tage und die noch fchwereren aud) 3 bid 4 Wochen. 

Diejenigen Haͤute, welche Sohlenleder oder fchweres 
Kiemenleder werden follen und 25 bis 40 Pfund fertiges Leder 
geben, werden, nachdem fie 4 Wochen lang auf die oben anges 
gebene Weife behandelt worden, noch, um ihnen die dem Sohlen 
leder nöthige Härte und Beftigfeit zu geben, in eine Verfeggrube 
gebracht, und mit einem Zoll dicker Rohe eingefegt, aber möglichit 
lofe, wobei die zwifchen die Haute fommende Lohe mit ftarfem 
Ertrafte angefeuchtet wird Die Grube wird hierauf mit dem 
ftärfiten Ertrafte gefüllt, fo daß die Brühe zwei Zoll über dem 
Leder fteht. Man dedt dann die Grube ı Fuß di mit ſchon 
ausgelaugter Lohe, und läßt fie fo bis drei Wochen fiehen, wo 
daun die Häute vollfommen gar find. Kür die ftärfiten Sohlens . 
leder oder Wildleder fann man auf diefelbe Art verfahren, nach«: 
dem fie in der- fünften oder ganz ftarfen Farbe 24 Tage lang bes 
arbeitet worden find; man fest fie dann auf die vorige Weife, 
jedoch mit zwei Zoll dicker Lohfchichte ein, und läßt fie, nachdem 
das Ganze mit dem flärfiten Toheertraft begoſſen worden, vier 
Wochen in der Grube ftehen. Die in der Grube rüdjtändige 
Brühe fann nod) als dritte Farbe gebraucht, und die Lohe felbit 
in dem Apparate noch ein Mal mit alter Brühe, dann mit Waſſer 
vollends ausgezogen werden. 

Zur Bereitung der Kalbfelle für Oberleder ꝛc. ift ein lange 
fameres Einwirfen der Gerbebrühe erforderlich, weil fie fonjt 
leicht die nöthige Gefchmeidigfeit verlieren; fie werden daher län— 
ger in den ſchwachen Brühen behandelt. Sie bleiben demnach in 
der erften Farbe 8 Stunden, in der zweiten. ı6 Stunden, in der 
dritten 24 Stunden, in der vierten 48 Stunden und in der fünfe 
ten bis fie vollkommen gar find. 

Zunächſt zur Verwendung ald Sattelleder werden auch die 
Haute zahmer und wilder Schweine lohgar gegerbt. Diefe auf 
die gewöhnliche Art an dem todten Thiere durch Abbrühen mit 
heißem Waſſer enthaarten Häute werden auf der Fleifchfeite vom 
Fett gereinigt, gewafchen, dann in eine ſchwache Treibfarbe ges 
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bracht, gut durchgearbeitet, und mit einigen Lohbrühen gleich 
den Kuhhäuten gar gegerbt. 

Man bat von Zeit zu Zeit, jedoch ohne praftifhen Erfolg, 
verfchiedene Mittel angegeben, um dad gleichförmige Eindringen 
des Lohertraftes in die Haut zu befchleunigen,, wohin. Spilbury’s 
Methode, mittelft des Druckes einer Wafferfäule den Lohertraft 
durch die Häute zu preifen, fo wie der Vorſchlag, den Häuten, 
wenn fie aus einer Farbe fommen, durch Preifen mitteljt zwifchen- 
liegender Scheiben das überflüjfige Waller zu entziehen, um fie 
dadurch zur Aufnahme der nächftfolgenden Farbe fo gefchicter zu 
machen. Das beſte und einfachfte Mittel befteht, wie fchon er= 
wähnt worden, in der erſten Anwendung fehr verdinnter Lohr 
brühen und der guten Bearbeitung der Häute, fo daß bei jeder 
Sarbe die jedesmalige Gerhung bis in dad Innere bewirkt wird. 
Sobald die Haut einmal an ihrer Außenfläche beinahe allen 
Gerbeftoff, den die Safer aufnehmen kann, aufgenommen bat, 
was durch jtarfe Lohbrühen nur zu leicht erfolgt, Dauert es fehr 
lange, bis auch die innerften Theile in den nachfolgenden- jtärferen 
Brühen die erforderliche Gerbung erhalten. Über die Schnell: 
gerberei, wie fie in einer amerifanifchen Fabrik betrieben wird, 
fann »die Schnellgerberei in Nordamerifa von Ludw. Gall, Trier 
18244 nachgefehen werden. 

Die Lohe aus Rinden. (Eichens, Kaftanien:, Fichten oder 
Zaunen:Rinde), deögleichen das Knoppernmehl färben, vermöge 
ihred Ertraftivftoffes, die Leder. miehr . oder weniger braungelb. 
Sollen fie lichter in der Farbe werden, fo wendet man ald Gerbes 
mittel die Galläpfel, den Schmadf (Gerber-Sumach), den Pe: 
rückenſchmack (die Blätter und verfleinerten jungen Zweige des 
Perücken-Sumachs oder Gerbeſtrauchs, (Bihus cotinus), oder auch 
die Weidenrinde. an. Die lestere braucht man zur Gerbung des 
fo genannten dänifchen Leders, das dadurch eine angenehme, 
licht braungelbe Farbe erhält; die Galläpfel und der Sumach 
dienen zur Gerbung der Saffiane oder Marofins, die nad) dem 
Serben noch gefärbt werden müſſen. 

Die Saffiane oder Marokins werden aus den Häu: 
ten von Böden und Ziegen, fo wie von Schafen bereitet. Die 
Ziegen: und Schaffelle, die zu diefer Lederart verwendet werden, 
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erhalten eine möglichft forgfältige Vorbereitung und Reinigung, 
wie fie für diefen Ball oben (©. 248) angegeben worden ift. Sie 
werden nun im Schmack gegerbt. Zu diefem Behufe werden die 
vorbereiteten Häute in einen-Bottich gelegt und mit Waſſer tiber: 
goifen, in welchen auf jede Haut 10 Unzen fizil. Schmad vorher 
eingerührt worden find. Die Häute werden drei Stunden lang 
in diefem Wafler herum getrieben, dann aufgefchlagen, dem 
Waller neuerdings 10 Unzen Schmad für jede Haut zugeſetzt, 
und die Häute, nachdem fie wieder eingelegt worden, nochmals 
drei Stunden lang umgetrieben. Nah Verlauf diefer ſechs 
Stunden treibt man immer je nach zwei Stunden um, bid zum 
Verlauf von 36 Stunden, in welcher Zeit die Gerbung voll: 
endet ift. 

Wendet man flatt des Schmacks Galläpfel an, fo verfährt 
man auf diefelbe Art, nimmt jedoch auf jede Haut nur 8 Unzen 
Balläpfel (zu feinem Pulver zerftoßen). 

Die fchöneren Ziegenhäute nähet man in der Form eines 
Sades zufammen, indem die Narbenfeite nach außen kommt, 
wobei man bei einem Beine eine Öffnung läßt; man bringt den 
Sumach oder die Galläpfel in dem oben angegebenen Verhältniife 
hinein, füllt den Sad mit laulicy warmem Waſſer an, und legt 
ihn in einen Bottich, der mittelft eines falfchen Bodens zur Hälfte 
abgetheilt if. Die Gerbebrühe dringt allmaͤlich durch die Poren 
der Häute hindurch, und fammelt fih im unteren Theile des 
Bottichs an; nach einiger Zeit füllt man diefelbe neuerdings in 
der Hautfäde zurück, und nad) 24 Stunden ift die Gerbung bes 
endigt. Die auf diefe Art behandelten Häute werden weniger 
aderig und dünner, bleiben daher etwas größer, ald die auf ge: 
wöhnliche Art gegerbten. Die auf eine oder die andere Art ges 
gerbten Häute werden nun gut in reinem Flußwaſſer ausgewas 
fhen, auf der Schabebanf noch einmal auf der Fleiſch- und auf 
der Narbenfeite ausgeftrihen, dann noch auf die oben &. 249. 
angegebene Weife zweiMal gewalft, und find nun zum Färben 
vorbereitet. 

Dad Korduanleder, im Orient aus Bod: und Ziegen: 
fellen bereitet, wird nach den gewöhnlichen VWorbereitungsarbeiten 
auf diefelbe Art gegerbt. In Siebenbürgen ꝛc. gerbt man diefes 
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Leder mit dem Perüdenfumah (Sfumjie) indem man die zu 
einem Sade zufammengenähte Haut mit */, Pfund davon und 
warmem Waſſer anfüllt. 

Dad fo genannte daͤniſche Leder, ein zu Handſchuhen 
dienendes lohgares Leder, wird aus den Haͤuten von jungen gie: 
gen und von Lämmern (im Norden aus jungen Rennthierfellen) 
auf die im DVorigen für dad Fahlleder angegebene Weife bereitet, 
und jtatt der Eichenrinde mit der Rinde der Saalweide (von den 
jüngeren Äſten) oder anderer Weidenarten gegerbt;: Man 
bat dabei die Abficht, außer der großen Befchmeidigkeit, ihnen 
eine fchöne und lichte Nanfinfarbe zu geben. Zu diefem Behufe 
ift es notbwendig, nad) dem Äfchern die Haute vollſtändig von dem 
Kalfe theild, durch das Auöftreichen, theild durch die Schwellbeige, 
oder flatt derfelben durch Behandlung in verdünntem. Eifig zu 
befreien. Das Gerben gefchieht in zum Anfange fehr verdünnten 
Brühen von der zerkleinerten Weidenrinde, indem die Häute 
darin beitend herumgenommen, audgedrüdt oder andgewunden, 
wieder eingetaucht ꝛc., dann in zwei bis drei allmälich ftärfere 
Brühen gebracht werden, bis fie fertig gegerbt find (&. 273). 
Die hierländiſche Weidenrinde fcheint weniger gerbeitoff: und 
ertraftivftoffhältig zu feyn, als in nördlichen Ländern. Man 
würde daher wohl bier zu Lande diefe Lederart ficherer darftellen, 
indem man ald Gerbemittel Sumad anwendet, und der Gerbe- 
brübe fo viel eines Abfudes von Kino-Gummi oder Katechu bei« 
fest, bis die Slüffigfeit hinreichend gefärbt ift, um dem Leder: 
die gewünfchte röthliche Farbe zu geben. Das Gerben der jungen 
Ziegen: und Lammfelle fann am beften in einem Faſſe gefchehen, 
das um feine Achfe gedreht wird. 


C. Das Zuridten der lohgaren Leder. 

Wenn die Häute gehörig ausgegerbt find, fo erhalten fie noch 
die legte Zurichtung, um Kaufmannswaare zu werden. Für © oh: 
lenleder ift diefe einfach. Die Haute werden aus der Grube 
genommen, die Lohe abgefehrt, dann werden fie im Schatten 
getrofnet. Wenn fie beinahe trocken find, werden fie über einem 
ebenea und glatten Stein ausgebreitet, und mit hölzernen, oder 
auch eiſernen Hämmern gefchlagen, um fie Dichter und feſter zu 


X 


278 Leder: Lohgerberei. 


machen. Sonſt werden fie: auch bloß über einander gelegt, und 
mitteljt einer-Preffe gepreßt, oder einzeln durch ein Walzenpaar 
gezogen (in welchem alle die Haͤute der Länge nach getheilt 
fund), — ſie ie Rn in einem TEEN — ——— 
werden.‘ 
Die Zurichtung des Schmal— —— iſt mannigs 
faltiger, und nach ſeiner verſchiedenen Beſtimmung verſchieden. 
Die erſte mechaniſche Operation, denen dieſe Haͤute nach dem 
Gerben in der Regel unterworfen werden, iſt das Fal zen, wos. 
durch an der Fleiſchſeite an verſchiedenen Stellen mehr oder wenis 
ger: Leder: weggefchabt oder weggefchnitten wird, um der. ganzen 
Haut eine: mehr gleichförmige und glatte Oberflädye. zu geben. 
Die Hast. wird: nämlich auf'den Falzbock (Fig. 6, Taf. ıBay. 
gelegt, der: diefelbe Form Hat, wie der Schabebock, nur, ſtatt 
oben abgerundet, flach ift, mit einer Breite von 7 bid 8 Zollen, 
und bier mit dem Falzmeſſer auf der Fleifchfeite abgefchabt. 
Diefes Meier (Fig.b, Taf. 182) ift zweifchneidig, und die Schnei⸗ 
den find durch Überfaßren mit einem Stahle umgelegt, fo daf fie 
einen Grat bilden, welcher;:wenn das Mefjer auf das Fell ge: 
hörig aufgefegt und fortbewegt wird, eine dünne — er 
wegnimmt oder abfchabt. 
Um die Narben. des Leders zu heben und ihnen. ein — 
foͤrmiges Anſehen zu geben (das Leder zu narben), wird die 
trodene Haut gekriſpelt, was mit dem Krifpelholze ge: 
fchieht, welches Fig. 7 und 8 (ein gröbered und feineres) vor= 
geftellt ift. : Es ift von hartem Holze (Buchsbaum) verfertigt, und 
auf der’ untern Seite mit parallelen Kerben verfehen, die von 
Zeit zu Zeit, fo wie fie ſich abnüßen, mittelft einer Zeile wieder 
zugefchärft werden. In der Mitte ift ein Riemen befeftigt, durch 
welchen der Arbeiter die Hand ſteckt, und das Kriſpelholz fefthält, 
Die Haut wird dann auf eine Tafel gelegt, am Rande des Tifches 
mit einigen eifernen Klammern befeftigt, die Stelle der Haut, 
welche eben gefrifpelt wird, und zwar von den Eden aus, ums 
gebogen, das Krifpelholz auf die Biegung oder Faltung aufgefegt 
(alfo auf der Fleifchfeite, wenn die Narbenfeite aufwärts liegt), 
und mit dem Leder, auf welchem fie liegt, Bin und her bewegt, 
fo daß der Bug oder die Balte gleichfals Hin und her geht, wor 
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durd die natürliche Narbe der Haut gleichförmig bloß gelegt 
wird. Die geferbte Fläche des Krifpelholzes wird bei der Arbeit 
von Zeit zu Zeit etwas benegt (durch Auffegen auf einen Pad 
befeuchteter Lederabfchnigel), damit ſie beſſer auf die zu kriſpelnde 
Stelle aufgreift. Gewöhnlich wird bei ftarfem Leder die Haut 
Dreimal gefrifpelt, "das erfte Mal liegt. die Närbenfeite nach 
oben, dann die Fleifchfeite, dann wieder die Narbenſeite. Bei 
gefärbten Ledern liegt beim Krifpeln jederzeit die gefärbte oder 
Narbenfeite nach oben, und das’ Krifpelholz ruht auf der 
umgefchlagenen Sleifchfeite auf. Der Vorgang bei diefer Opes 
ration ift derfelbe, ald wenn-man bei einem trodenen Stück 
Leder, deſſen Narbenfeite oben liegt, "einen Zipfel deſſelben 
über die Narbenfeite auffchlägt, die flache Hand auf die Falte 
legt, und mit derfelben Hin und her fährt, wodurch, fid die 
Marbe hebt, und daher ihrem natürlichen Gefüge nach zum Vor: 
fchein fommt; nur wird die Narbe hier ungleich und grobförniger, 
während das Krifpelholz die Falte enger und gleichmäßiger zu: 
fammendrüdft, daher auch eine feinere und gleichere Narbe be— 
wirft, deren Befchaffenheit übrigens von der natürlichen Be— 
fchaffenheit der Narbenfeite des Leders felbft und der feineren 
Kerbung des Krifpelholzes abhängt. Je dünner die Leder find, 
deſto feiner kann die Kerbung feyn, um die Narbe Binreichend 
fein bIoß zu legen; bei dicfem Leder ift umgekehrt eine gröbere 
Kerbung des Krifpelholzes erforderlih. Da in dem letztern Falle 
das Krifpelholz ftarf aufgedrückt werden muß (indem es von dem 
Körper des Arbeiter abwärts bewegt wird), fo gibt man ihm 
auf der obern Fläche (ftatt des Leder zum Durchfchieben der 
Hand) an dem einen Ende einen fenfrecht ftehenden Pflock, den 
der Arbeiter mit der Hand erfaßt, und an dem anderen Eude bes 
feftigt man ein Fleines Lederkiſſen, auf welchem der Arm aufruht, 
fo daß auf diefe Art der Arbeiter mit einem Theil feines Körper- 
gewichtes auf das Krifpelhol; aufdrüdfen fann. Diefes fo einges 
richteten Krifpelholzes bedient man fich auch, um’die benegten 
Häute auözuftreichen oder auszufegen, während ſie auf einer 
glatten Tafel liegen, um alle Salten und Runzeln aus derfelben 
zu entfernen , wie fogleich näher erwahnt wird. 

Für Lederarten, die glatt find, wie Leder zu den Krem— 
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peln und Zylindern, kriſpelt man nicht, fondern zieht das Leder 
auf der Tafel mittelft des Ausfegers oder Ausſtreichers glatt 
aus, und fchleift mit einem Bimöftein oder fonft einem feinen 
Steine.ab. Die gefalzten Häute werden nämlih in Mailer ein«; 
geftoßen, dann auf einer, Steintafel audgebreitet, ausgezogen, 
und mit dem Steine ſowohl auf der Fleiſch- als auf der Narben» 
feite zwei bis drei Mal gelinde ausgeftrichen, indem man fie das 
zwifchen jedes Mal auswäfcht. Sie werden dann fogleich mit — 
eingelaſſen, wie nachher erwaͤhnt. 

Um die benetzten Leder auf der Tafel glatt — 
auszuſtreichen oder auszuſetzen, wodurch fie nicht nur mit 
Beſeitigung der Falten glatt und in der Oberflaͤche gleich werden, 
ſondern auch die Narben und Adern ausgezogen und platt ge⸗ 
drückt werden, überhaupt das Fell fich gleichmäßiger ausdehnt, 
wird eine Art von flumpfer Streichklinge gebraucht, die ı'/, bis 
2 Linien di, 4 bis 6 Zoll lang, und in einer hölzernen Hands 
babe in der-Art, wie die Fig. 14, Taf ı82 angibt, gefaßt ift, 
und der Ausfeger, Ausſtreicher oder die Streidhflinge 
‚ genannt wird. Die Schneide it entweder abgerundet, oder auch, 
zumal für ftärferes Leder, fcharffantig abgefchliffen. Sie wird 
fenfredt auf das auf der Tafel liegende Leder aufgefegt, und 
diefed von der Mitte nad) außen damit audgeftrihen (aud« 
gefest). Die Klinge iſt gewöhnlich von Eifen, fonft auch von 
Meſſing, das fich jedoch ſchneller abnügt. Für ſtarkes Leder 
verfieht man diefen Ausftreicher mit ftumpfen Zähnen, wie einen 
folchen die Fig- ı4, Taf. 182 vorftellt ; ftatt deffen auch das oben 
befchriebene Kriſpelholz dient. Für ganz feine Leder ift diefer 
Audfeger auch von Horn. 

Andere Leder, die nach dem Krifpeln noch mehr Glanz ers 
halten follen (wie in der Regel die gefärbten Leder), werden noch 
pantoffelt, d. i. fie werden, während fie mit der Marbenfeite 
aufwärts auf der Zafel liegen, mit einem Stüd hinreichend ab⸗ 
geglätteten Kork» oder Pantpffelholge, das auf einem, dem 
Krifpelholze ähnlichen, jedoch größeren Brette aufgeleimt ift 
(Big. 9, Zaf. 182), auf diefelbe Art wie beim Krifpeln behandelt, 
indem das Pantoffelhol; auf die umgefchlagene Stelle der Fleiſch⸗ 
feite aufgefegt und mit derfelben hin und her bewegt wird, jedoch 
mit viel gelinderem Drude, ald diefes beim Krifpeln gefchieht: 
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durch die gelinde Reibung der Stellen der Narbenfeite, welche in 
der jedeömaligen Biegung liegen, an einander, drüdt fich die 
gehobene Narbe etwas nieder, und erhält Glanz. Diefe Arbeit 
mit dem Pantoffelholze gibt zugleich der Fleiſchſeite ein fein auf 
gefraudtes, ſammtartiges Aufehen. 

Solche Leder, welche im Ganzen oder an einzelnen Stellen 
duͤnner werden ſollen, werden auf der Bleifchfeite, zumal an den 

dickern Stellen, auögeichnitten oder geſchlichtet, was haupt⸗ 
fählih mit. dem für Schuhmacherarbeiten beftimmten Kalbleder 
gefchieht. - Die Haut wird nämlich nad) dem Trocknen auf einen 
Rahmen, Fig. ro Taf.ı83, welcher der Schlihtrahmen heißt, 
aufgehängt, indem diefelbe. mit einem Ende auf das in die beiden 
Ständer cc eingezapfte Querſtück b b aufgelegt, und das in 
einem Sclige diefer Ständer bewegliche Querftück a a mittelit der 
Keile nn aufdafelbe niedergedrückt, folglich die Haut zwifchen beiden 
eingeflemmt wird. Für Fleinere Belle befteht der Schlichtrahmen 
aus einer runden auf zwei Ständern aufrubenden Stange, auf 
welche die Zelle, gewöhnlich mehrere uber einander, mit dem 
einen Ende aufgelegt, und mittelft eiferner oder hölzerner Klemm: 
hafen, an deren jedem mittelft ‚eines Strickes ein Gewicht hängt, 
feftgeflammert werden. Mittelſt der Schlichtzange, Fig. ı2, 
Taf. 182, die der Arbeiter an einem Riemen. an fich befefligt 
hat, hält er dad Leder an den äußerften Spigen feit und fpannt 
ed dadurch theilweife an. Den angefpannten Theil fchlichtet oder. 
befchneidet er nun mit dem Schlihtmonde (Fig. 13). Diefer 
iſt eine eiferne geftählte Scheibe, etwa 6 bis 10 Zoll im Durch: 
meſſer, an ihrem ganzen Umfange fcharf gefchliffen, und im 
Mittelpunfte mit einem Loche verfehen, in welches der Arbeiter 
die Hand fledt, und den Kand feftbält; mit deilen fonveren 
Schneide er nun das Leder auf der Fleiſchſeite, zumal an den 
dickſten Stellen wegnimmt. Vor dem Schlichten hat man die 
Fleiſchſeite mit Kreide beſtrichen, ſowohl zur Bezeichnung der 
Stellen, die jedes Mal beſchnitten werden, als weil die Schneide 
des Meſſers beim Anſetzen beſſer eingreift. 

Alles Schmal- und Oberleder wird mit Fett eingelaſſen 
(Schmierleder), dad gewöhnlich aus Fiſchthran, oder aus einer 
Miſchung von, Fifchthran und Talg (von letzterem etwa ?/,) ber 
ſteht. Diefes Einfetten muß im naflen Zuftande der Haut 
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geſchehen, und iſt gewöhnlich die erſte Operation, die mit den 
ausgegerbten Häuten vorgenomnien wird. Denn wenn die Poren 
der Haut noch mit Waffer angefüllt find, dann das Fett aufger 
tragen und die Haut nun getrodinet wird, fo dringt das Fett 
in dem Maße, als das Waller verdünftet, in die Haut ein, ins 
dem es die von dem letzteren verlaffenen Zwifchenräume einnimmt. 
Werden die zu Bahlleder beftimmten Rindhäute in der Lohgrube 
gegerbt (©.267); fo gibt man ihnen, um fie noch gehörig auf: 
zuweichen, eine fo genannte Erdfarbe, indem man fie einige Tage in 
eine ſchwache Lohbrühe Iegt, dann auf dem Schabebaum mit dem 
Streicheifen fowohl auf der Narben» ald der Fleifchfeite diefe 
Brühe wieder ausftreicht, worauf man die Einfettung vornimmt, 
indem man die Haut auf eine Tafel-Tegt, ausfept, und mit dem 
Fett fowohl auf der Fleiſch- ald Narbenfeite einfchmiert. Nach— 
dem die Haut einige Tage fo weit eingetrodnet, daß das Fett fich 
ganz in die Haut eingezogen hat, geht man nun an das Salzen. 
Dei den in den Lohbrühen nad) der’ oben angegebenen Weife ger 
gerbten Häuten find diefe zum Einfetten ſchon hinreichend vor» 
bereitet, wie fie aus der letzten Brühe fommen, nachdem fie 
ausgeftoßen (gefpalten), d. i. von den noch anhängenden 
Sleifchfafern, dem Lohftaube und der eingefogenen Lohbrühe auf dem 
Schabebaum mittelft eines Schabeifend befreit ‚worden find. 
Dad Einfetten fann übrigens auch nach dem Salzen gefchehen, 
wie oben ©. 280 für das glatte Ceder angegeben worden, wenn 
die Felle wieder gehörig genäßt worden find, da durd) dad Falzen 
die Poren der Fleiſchſeite gleihförmig geöffnet werden. 

Die garen Kalbfelle werden, nahdem fie ausgeftoßen 
worden find, auf der Fleiſch- und NMarbenfeite: mit Thran ein: 
gefhmiert, und zum Trocknen aufgehängt. Diejenigen, die zu 
ſchwarzem Kalbleder für Schuhe und Stiefeln beſtimmt find, wer: 
den, nachdem fie troden geworden find, auf der Narbenfeite mit 
feuchter Lohe abgerieben, dann mit Eifenbrühe (Bd. V, ©. 37), 
die mit etwas Kupfervitriol verfegt ift, auf der Narbenfeite ge: 
ſchwärzt, indem man fie mit diefer Brühe’mittelft einer weichen 
Bürfte überzieht, und diefes Anſchwärzen wiederholt, nachdem 
der erfte Anftrich trocken geworden. Dad Fell wird dann noch 
feucht auf die Tafel gelegt, die Narbenfeite nach unten, und mit 
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einem Krifpelholze oder dem in der Zig. 14 vorgeftellten Zuge aus 
Mefling ausgezogen, dann eben fo, die Narbenfeite nad) oben, 
damit die Narben fi) ausziehen und platt gedrückt werden; oder 
man fest fie auch auf der Tafel mit dem Ausſetzer platt aus. 
Man läßt fie dann trocken werden, und narbt fie nun nach allen 
Richtungen mit dem Krifpelholze auf die, vorhin gngegebene 
Weife. Hierauf werden fie in den Schlichtrahmen gefpannt, 
und auf der -Aasfeite mit dem Schlichtmonde rein, jedod) nicht 
tief ausgefchlichtet, rundum mit dem Balzmeffer gebördet., dann, 
mit dem Pantoffelholze auf. der Fleifchfeite aufgefrauft. Man 
gibt dann noch mit einem hellen Thran auf der Narbenfeite das 
nöthige Fett nach, wornach fie zum Verfaufe bereit find. Mittelft 
geferbter Walzen (Fig. 15) kann man auch bei diefem Kalbleder 
auf die Klauen, Köpfe, fo wie auf diejenigen Stellen, welche 
Feine fchöne Narbe werfen, eine fünjtliche Narbe auffegen. . Die— 
jenigen Kalbleder, welche braun werden ſollen, werden gewöhn— 
lich, nachdem fie vom erften Fette trocken geworden: find, wieder: 
holt naß gemacht, und nochmals bloß auf der Bleifchfeite mit 
Thran eingefchmiert, und dann wieder aufgetrocknet? Sie wers 
den hierauf nach allen Richtungen gefrifpelt, ganz. glatt nad): 
der Länge und Breite ausgefchlichtet, pantoffeltz: und find daun 
ebenfalls zum Verkaufe fertig: 

Kalbfelle, zu Schuhen und Stiefeln,: werben auf 
der Sleifchfeite fhwarz gemacht (blanfe Kalbfelle). Dieſe Selle 
werden auf diefelbe Art zugerichtet, wie fo eben für das braune 
Kalbleder angegeben worden, oder man nimmt von.den zu braun 
beſtimmten Fellen diejenigen, welche Mutterfelle find, da diefe 
die glattefte Sleifchfeite haben. Sie werden daun (nach dem 
Schlichten und Pantoffeln) auf der Sleifchfeite mit einer Schwärze 
eingerieben‘, welche hauptfächlich aus Kienruß, Ihran und Talg 
befteht, welchen gelbes Wachs mit Seife und etwas Eifenvitriol 
zugefegt wird. Man macht daraus einen dickflüſſigen Teig, indem 
man das Ganze unter gelinder Wärme mit einander verbindet. 
Rückſichtlich der Quantität der Materialien richtet:man fich nad) 
der Zahreszeit, fo daß man im Winter mehr Ihran und im 
Sommer mehr Zalg zufeßt. Diefe Schwärze füllt die Poren der 
Haut, und ſchützt das Leder gegen die nachtheilige Einwirfuug 
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der gewöhnlid mit Säure verfegten Schuß oder Stiefelwichfe; 
liefert auch beim Putzen ein fchöneres Schwarz, als bei dem auf 
der Narbenfeite gefhwärzten Kalbleder. Man trägt diefe Schwärze 
auf das Leder mit einer Bürſte auf, und reibt fie gut einz 
worauf man eine Mifchung aus Talg und Tifchlerleim (die vorher 
in der Wärme gemacht worden ift) aufträgt, Nach dem Ein- 
trocknen ftößt man das Fell noch mit einem fonveren Stücke Glas 
glatt, und überftreicht ed zulegt — eines Schwammes mit 
einem leichten Leimwaſſer. 

Für Leder zu Krempeln dienen Kuhhaͤute, die auf die 
* S. 270 angezeigte Weiſe gegerbt werden. Man lieſt dazu 
Häute von mittlerer Staͤrke aus, falzt fie mit Sorgfalt, indem 
man das Schwanzſtück und die ftarfen Theile auf die Dice des 
Kragenftüced. bringt. Sie werden dann, nachdem fie mittelft 
des Ausfegend auf der Marmortafel ausgebreitet worden, mit 
dem Glättfteine zwei bis drei Mal auf der Fleifh» und Narbens 
feite abgefchliffen, indem die Haut dazwifchen jedes Mal abgewuas 
fhen wird; worauf man ihnen das Bett aus Ihran und Talg mit 
Zufag von Weißbrühe (Degras, die beim Sämifchgärben abfällt), 
von legterem jedoch weniger, gibt. Man trocnet fie im Schatten, 
ftreicht fie auf der. Tafel mit dem Ausfeger aus, und reibt fie auf 
der Narbenfeite mit einer Bürfte und einem Stüde Flanell ab. 
Auf eben diefe Art fettet man auch die zum Überziehen der Zylinder 
an den Spinnmafchinen beftimmten Kalbfelle ein. 

Zu dem braunen Sattlerleder und Gefcirrleder 
(Blanfleder) wählt man ein feinnarbiges Rindleder; nachdem es, 
wie ed aus der Lohe fommt, auf der Kleifchfeite audgefalzt, 
wird ed mit Thran eingefchmiert, dann auf der Tafel mit dem 
gezähnten Auöfeger oder Zuge (Fig. 14) platt geftoßen, 
oder glatt gemacht, indem die Narben und Adern audgezogen 
und niedergedrüdt werden, bierauf getrodnet und mit einem 
Stücd Flanell abgerieben. Nach dem Trocknen wird ſolches Leder 
auch öfter noch geglättet oder blanfgeftoßen, indem man es 
auf der Narbenfeite mit dem Blank⸗Stoß⸗-Zylinder (itatt 
deſſen fonft eine gläferne Halbfugel, Blanfftoßfugel, im Gebrauche 
war) überfährt. Diefer beiteht aus einem gläfernen Zylinder, 
der etwa einen Buß lang und ein Paar Zoll did ift; womit das 
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Leder auf dem Blankſtoßbock, der mitdem Falzbocke übereinfommt, 
geglättet wird. Diefes Blankſtoßen oder Glätten wird jept 
ziemlich allgemein mitteljt einer mechanifchen Vorrichtung bes 
wertjtelligt, welche weiter unten befchrieben wird. 

Von dem Sattelleder verlangt man eine belle Farbe; ift 
Diefe zu dunfel, was der Fall ift, wenn mit alter Lohe (Rinde 
von alten Bäumen) gegerbt worden, fo hilft man durch Aufftreis 
hung einer fauren Mifhung nach, die aus ı Loth Salzſaͤure, 
2/, Loth Alaun und 10 Lorh frifh gemoltener Milch beftehen 
fann. Man ftreicht diefe Mifchung auf, wenn die Häute nad) 
dem Einfetten noch gleichmäßig feucht find, und bevor man fie zum 
Trocknen aufhängt. Beſſer ift ed jedoch, bei folchem Leder ſchon 
während des Gerbens die helle Barbe zu berüdfichtigen, wozu 
ſowohl die gänzliche Entfernung des Kalfes, ald auch die 
Anwendung junger Lohe (aus junger Eichenrinde, Fichtennas 
deln, Eicyenblättern, Perüdenfumah, Weidenrinde ꝛc.) bei- 
trägt. Kerner gehört zum Einfetten ſolchen Leders ein weißer 
Thran, weil der braune das Leder braun und unanfehnlich macht. 
Um den Thran zu diefem Behufe zu reinigen, filtrire man ihn 
durch gepulverte Beinfohle, wodurch er weiß wird, 

Das Sattelleder wird öfters gepreßt, um feine Narbe je: 
ner des Schweinlederd (S. 274) ähnlich zu machen, das weniger 
häufig zum Serben fommt. Für diefen Zwed wird es nicht glatt 
und blauf geftoßen, fondern nach der gleichmäßigen Befeuchtung 
mittelft einer meflingenen Platte gepreßt, auf welcher die erfors 
derlichen Zeichnungen eingegraben find. Ein ähnliches Korngeben 
auf der Narbenfeite gefchieht mittelft einer Fifhhaut. Auf ein 
auf den Blankſtoßbock gelegted Bret wird die Bifchhaut mit der 
Narbenfeite aufwärts gelegt, auf diefe das Leder mit der Narben⸗ 
feite nad) unten, worauf der Arbeiter mit dem Blankſtoßzylinder 
dad Leder, eine Stelle nach der andern, abreibt, wodurch fich die 
förnigen Narben der Fifhhaut auf der Narbenfeite des Leders 
ausprägen. Am gewöhnlichiten gibt man diefe Narben mit dem 
in Big. ı6 vorgeftellten Walzenzuge, deilen Zylinder nad) der 
Länge und fenfrecht auf diefe geferbt ift, folglich flumpfe Erhö— 
hungen bat, durch welche jich ähnliche Grübchen in das Leder 
eindrücken. 
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Die ſchwarzen Sattelleder, die zu Hängriemen an 
Kutſchen und zum Zuggefchirre gebraucht werden, werden mit 
Thran eingefshmiert, aufgetrodinet, dann wieder naß gemacht, 
und auf der Tafel mitteljt des Zuges, Fig. ı4, glatt ausgefegt, 
damit alle Narben und Adern herausgehen. Nachdem fie wie: 
der getrod'net, werden fie auf der Narbenfeite mit Eifenfchwärze 
gefhwärzt, auf eben diefer Seite abgefchmiert und, aufgetrocdnet. 
Nachdem fie trocken geworden, werden fie auf einem großen glat- 
ten Tifche mit der. Tifchfalze ausgefalzt, dann: auf. der Narben 
feite blanf und glänzend gemacht, entweder mittelft des Blank—⸗ 
ftoßglafes oder durch Aufitreichen einer Leimauflöfung (S. 284), 
oder auch einer Auflöfung von Schellad im Weingeift. 

Die Tifhfalze, welde die Fig.23, Taf. ı83 vorjtellt, 
ift ein in einer Handhabe befeiligtes breites Meffer mit feiner dop= 
pelter Schneide, d. i. die Schneide ift gefpalten, wie in a in 
natürlicher Größe angezeigt it, fo daß zwei durch einen Zwis« 
fchenraum getrennte feine Schneiden entftehen, wodurd das Mef- 
fer, wenn es über das Leder fchief Hingeführt wird, fchabt, ohne 
tief eindringen zu fönnen, fo daß damit der Fleiſchſeite des Fel— 

les eine gleichförmige und feine Bearbeitung gegeben werden kann. 

Die lohgaren Schaffelle (S. 263) werden, wenn fie 
aus der legten Farbe fommen, auf Stangen getrodnet ; fie wer— 
den dann angefeuchtet, in den Schlichtrahmen gefpannt, und mit 
dem Stredeifen (Fig. ı7, Taf. ı82) geſtreckt, deſſen Griff 
oder Krücde der Arbeiter unter den Arm nimmt, und mit der 
Hand den untern Theil des Eifens ergreifend, das Fell auf der 
Sleifchfeite ausftreicht, wodurd) fich die Falten verlieren. Übris 
gend erhalten fie Fein Fett. 

Bei der Zurichtung des unter dem Namen der Zuften 
befannten, urfprünglidh aus Rußland kommenden Leders, wird 
zum Einfetten ftatt des Thrans Birkentheer oderBirfenöpl, 
aus der Birfenrinde (f. Art. Theer), entweder allein oder in 
Vermiſchung mit Thran angewendet. Das Eigenthümliche diefer 
Cederart, die fich insbefondere durch ihr wallerdichtes Verhalten 
auszeichnet, Tiegt fowohl in der Anwendung diefeö Birfentheers, 
als hauptfählic in der Beſchaffenheit der dazu verwendeten 
Häute, welche von halbgewachfenem Rindviehe, nämlich zweis 
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bis dreijährigen Stieren und Kälbern genommen werden. Das 
Verfahren zum Gerben diefer Häute it im Wefentlichen dajlelbe, 
wie ed oben S. 269 angegeben worden ift; auch Fann für diefelben 
ganz die Vorbereitungd» und Gerbungsart, wie fie ©.275 für 
die Marofind angegeben worden, angewendet werden. So— 
bald die Häute aus der legten Lohbrühe fommen, und auögeftos 
fen worden find, werden fie auf der Bleifchfeite mittelft eines 
wollenen Lappens mit dem Birfenöhleingerieben, dann zum Trock— 
nen aufgehängt, mit der Narbenfeite nah außen. Die Häute 
werden hierauf auf der Narbenfeite mit Alaunwaſſer (zum Behufe 
des nachfolgenden Färbens) befeuchtet, und auf dem Streckrah⸗ 
men ausgereckt, um fie weich zu machen. Die Narbenfeite wird 
bierauf noch ein Mal mit Alaunwajfer beftrihen, die Haut dann 
auf der Tafel ausgebreitet, und auf der Narbenfeite werden mit 
der in-der Fig. ı5, Taf. ı82 vorgeftellten geferbten Walze 
die Narben gezogen, indem man diefe zuerft gerade neben ein» 
ander legt, dann fchief darüber, um ein beliebiges Korn zu bilden. 
Die Häute werden nunmehr getrocdnet und dann gefärbt, ges 
wöhnlich roth, indem man fie mit einer Farbbrühe aus Fernam— 
buf (die aus einem Abſude von Fernambuf mit Zufag von et: 
was Pottafche erhalten wied) mittelft einer Bürfte fünf bis ſechs 
Mal, nad) jedesmaligem Eintrodnen, beftreiht. Die noch ets 
was feuchten elle werden hierauf auf einander gelegt, damit fie 
gleihmäßig anziehen, dann auf der Sleifchfeite gefalzt, gefchlich- 
tet, gefrifpelt und pantoffelt, auf der Narbenfeite noch mit et= 
was weißem Thran nachgefettet, und mit Blanell abgerieben. 

Das Korduanleder (8.276) wird gewöhnlich roth, 
gelb und fchwarz gefärbt. Die rothe Farbe wird vor dem Ger: 
ben aufgetragen. Die Häute werden, wenn fie nach der Kleien» 
beige ausgewafchen und noch ein Mal ausgeftrichen worden, zus 
fammengefalter, mit der Narbenfeite nad) außen, durch eine 
lauwarme Auflöfung von ı5 Pfund Alaun in 200 Pfund Waifer 
(auf 50 Häute) gezogen, zum Abtropfen auf Stangen gehängt, 
dann auögeflrihen. Sie werden dann auf einer Tafel mittelft 
des Ausfegers ausgebreitet, und die Farbe mittelft eined baum: 
wollenen Lappens gleichmäßig aufgetragen. Die Farbe beſteht für 
50 Häute aus 50 Loth fein gepulverten Kermes, die man in einem 
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zinnernen Keſſel mit 24 Pfund Waſſer bis zum Sieden erhitzt, 
dann 5 Unzen gepulverten Alaun zuſetzt; man laͤßt das Sieden 
fortſetzen, bis etwa ein Achtel der Flüſſigkeit verdünftetift, und ſeihet 
dann durch. Mit dieſer Farbe wiederholt man den Anſtrich vier 
bis fünf Mal. Die Haͤute werden dann gegerbt in einer Brühe 
aus 3o Pfund Sumach, die man mit heißem Wailer übergießt; 
desgleichen auch jene, welche gelb werden follen; jene die ſchwarz 
werden follen, in Eichenlohe. Man läßt die Häute einige Tage 
in der Brühe, unter öfterem Umtreiben und Durcharbeiten, wor⸗ 
auf man fie zum Trodnen aufhängt. Sind fie Halbtroden, fo 
werden fie auf der Narbenfeite mit etwas Öhl eingerieben; find 
fie dann vollends getrodnet, fo werden fie geglättet, gefalzt, 
dann gefrifpelt, um ihre natürliche Narbe hervorzuheben. Die 
gelbe und ſchwarze Farbe wird nad) dem Gerben auf diefelbe Art 
gegeben, erſtere mit Kreuzbeer und Alaun, Tegtere durch Eifen- 
brühe und Blauholzertraft, wie weiter unten: beim Saffian ange: 
geben wird. In Ungarn und Siebenbürgen wird der rothe (braun» 
rothe) Korduan mittelit der Doften (Origanum vulg.) ges 
färbt. Zwei gleich große Belle, die fhon auf die oben ©. 276 
angegebene Art mit dem Perüdenfumad) gegerbt worden, wer⸗ 
den bis auf eine kleine Öffnung zufammengenäht. Won den 
Blättern des wilden Apfelbaumes und von der gemeinen Dofte 
(der ganzen Pflanze) wird ein Abfud gemacht, der Sad mit der 
warmen Brühe angefüllt, hin und ber bewegt, die Brühe dann 
neuerdings gewärmt und eingefüllt, und diefe Arbeit zum dritten 
Mal’ wiederholt. Zum gelben Korduan werden zwei Theile ge« 
trocfnete und gepulverte unreife Kreuzbeeren (ungar. Gelbbeeren) 
und ı Theil gepulverter Alaun mit warmem Waffer zu einem 
Zeige gemacht, und davon jedes Mal die nöthige Quantität mit 
Waſſer eingerührt, und die Narbenfeite damit überftrichen. Nach 
dem Trocknen wird das Korduanleder geglänzt und dann geftis 
fpelt. Der Korduan unterfcheidet ih vom Saffian hauptfächlich 
durch die Befchaffenheit der Selle, welche flärfer und weniger 
gefchmeidig ausgearbeitet, dann mittelft des Krifpelus mit ihrer 
natürlichen Narbe verfehen find, während die Saffiane mittelft 
des Platirend künſtlich genarbt find. 

Die Zurichtung der für Marofin oder Saffiane be 
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flimmten Häute befteht zunächft in dem Färben derfelben, worauf 
fie die legte Appretur erhalten. Saͤmmtliche Farben, mit Aus: 
ſchluß der feinen oder Fochenillrothen, werden auf die bereitö nad) 
der oben S. 276 angegebenen Weife.in Sumach oder Galläpfel 
fertig gegerbten, unmittelbar aus der Gerbebrühe fommenden 
und ausgeftrichenen Häute aufgetragen; nur fürdas Kochenillroth 
wird die Haut vor dem erben gefärbt. 

Dad Färben der Saffiane oder Marofine ge 
fchieht auf zweierlei Art, entweder aud dem Troge oder 
mittelft der Bürfte. Die erftere Methode wird bei den 
echten oder feineren Marofins aus Bock- und Ziegenhäuten an« 
gewendet; die letztere bei den aus Schafleder bereiteten Saffianen 
geringerer Sorte. 


ı) Das Färben aus dem Troge. 

Das Färben gefchieht in ſchmalen länglichen Trögen von 
weichem Holze, in welche man aus einem größern Behälter im: 
mer fo viel Farbe, als zur Färbung eines Felles hinreicht, nach« 
fült. Die Farbe ift in der Regel fo warm, daß man die Hand 
darin leiden fann (etwa 50° R.). Die vorbereiteten Felle find 
mit der Sleifchfeite nach innen der Länge nach zufammengelegt. 
Der Arbeiter ergreift ein Zell an dem zufammengelegten 
Rande (welcher den Rüden des Felles bildet) mit beiden Hän— 
den, und bewegt es in der Brühe gleichmäßig durch, bis die 
legtere beinahe eingefogen ift. Er verfieht dann den Trog neuers 
dings mit Farbe, und verfährt eben fo mit der zweiten Haut u. 
f fe Beim Eintaudyen des Felld läßt man zuerfi dad Schwanz« 
ende in die Farbe geben, weil diefed deren am meiften bedarf, 
und zieht es allmälicy vorwärts, bis das Kopfende in die Mitte 
des Troged fommt, worauf man wieder zurüdgeht, und fo fort, 
und dabei die Farbe beftändig mit dem Rüden des Felles um: 
rührt. Die elle werden, fo wie fie das Bad paffirt Haben, wohl 
ausgebreitet und ohne alten, aber fo wie vorher zufammenge: 
legt, zwei bis vier Dugend.über einander gelegt. Hat dieje Par- 
tie ihr Bad erhalten, fo wendet man den Haufen um, fo daß 
die erfte Haut wieder nach oben fommt, und gibt dann von die: 


fer an nad) der Reihe das zweite Bad, und fo weiter das dritte 
Technol. Encpflop. IX. Bd. 19 
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oder vierte. Sind fämmtliche Bäder paflirt, fo werben die Felle 
geöffnet oder ausgebreitet, in einer Kufe mit reinem Waffer aus« 
gewafchen, indem man fie an den beiden Hinterpfoten hält und 
berumfchwenft, worauf fie, wie nachher bei den einzelnen Far: 
ben angegeben wird, vollends zugerichtet werden. 

Bein Roth. Machdem die Häute nad) der oben ©. 250 
befchriebenen Weife die Kleienbeige fammt den dort angegebenen 
10 Bearbeitungen erhalten haben, gibt man ihnen nod) eine. 
weite Beige aus Gerſtenmehl und Hefe mit lauwarmem Wafler, 
in dem Verhältniß von 4 Unzen Gerftenmehl auf die Haut und 
ı Pfund Hefe auf 4o Häuto. Dian läßt die Häute 4 bis 5 Tage 
in diefer Beige, hebt fie dann auf, und ftreicht fie auf dem 
Baume mit dem Ölättftein, Fig. 4, fowohl auf der Sleifch =» als 
der Narbenfeite aus. Hierauf falzt man fie ein, in dem Verhält: 
niß von 4 Unzen Salz; auf die Haut, indem man die beiden Sei: 
ten mit Kochfalz beftreut, und fie uber einander in einen Bottich 
legt, wo fie 5 Zage bleiben, aber auch ohne Nachtheil bis 16 
Zage verweilen fönnen. Sie werden hierauf gewafchen, dann 
nochmals auf der Bleifch- und auf der Narbenfeite ausgeftrichen ; 
hierauf legt man die Häute zufammen, fo daß die Narbenfeite 
nad außen fommt, und färbt dann mit folgender Farbe. 

Auf zwanzig Häute füllt man in einen Fupfernen Keffel 85 
Maß (zu 2 Pfund) reines Flußwaſſer, fügt hiezu 15 Unzen indi» 
fhes Gelbholz, eben fo viel Fernambuf, 4 Unzen Pottafche, und 
läßt das Ganze 2'/, bid 3 Stunden lang fochen. Nachdem man 
die klare Farbe in einen andern Kefjel abgezogen hat, gibt man 
30 Unzen fizil. Sumach hinzu, kocht wieder !/, Stunde, nimmt 
den Schmaf heraus, und gibt 8 Unzen gemeinen Kugellad gepul- 
vert hinzu, Focht neuerdings '/, Stunde, feßt dann 4 Unzen 
Flöhſamen bei, Focht wieder eine halbe Stunde, fügt nun ı5 
Unzen feinen Florentinerlack gepulvert hinzu, und nachdem wieder 
2/, Stunde gefocht worden, fegt man noch 4 Unzen gepulverten 
rothen Arfenif Hinzu, und ’/, Stunde nachher 9 Unzen feiner 
Kochenille gepulvert. Man focht nun die Farbe nody ?/, Stunde, 
und rührt dann 4 Unzen Weinfteinrahm, und '/, Stunde nachher 
4 Unzen gepulverten Gummilack hinein, und läßt das Gange noch 
eine Stunde focher, worauf die Zarbe fertig iſt. Man. theilt 
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diefe Farbe in zwei Portionen ab, um dad Durchpaffiren der 
Häute um fo fchneller zu bewirfen, 

Bevor man zum Färben fehreitet, feßt man erſt noch ein 
Aaunbad an, das aus 1?/Unzen eifenfreiem Alaun und ?/, Unze 
Weinftein für jede Haut, mit der nöthigen Menge Waller auf 20 
Häute, beiteht, und in einem eigenen Troge fich befindet. Die 
Häute erhalten num eine Farbe, indem man von diefer etwa eine 
halbe Maß in das mit dem nöthigen Waller verfehene Gefäß 
nimmt, und die zufammengelegte Haut darin paffirt, und fo, mit 
Hinzufügung derfelben Quantität Farbe, nach und nad) die zwans 
zig Häute. Man nimmt fie dann fogleich, eine nach der andern, 
durch das Alaunwaffer, und gibt dann unmittelbar ein zweites 
Farbenbad den fämmtlichen Häuten nach einander. Man gibt 
dann, wieder von der erſten Haut angefangen, ein Bad in ei— 
nem mit der weiter unten angegebenen Zinnfolution verfegten Waf: 
fer, bringt die Häute fogleich nach einander in ein drittes Farben« 
bad, gibt dann wieder, mit der erften Haut angefangen, das 
Alaunbad, geht hierauf wieder in das Zinnfolutionbad, gibt 
dann neuerdings ein Barbebad, dann ein Alaunbad, dann noch 
vier Barbenbäder nach einander, ohne dazwifchen durdy die Bei— 
gen zu paffiren, fo daß auf diefe Art die Häute im Ganzen drei 
Alaunbäder, zwei Solutionbäder und acht Barbenbäder erhalten. 
Man muß daher Acht haben, die Farbe fo zu vertheilen, daß fie 
für diefe acht Bäder ausreicht. Die Häute haben nunmehr ein 
gefättigtes fchönes und lebhaftes Roth. Sie werden num fleißig 
in reinem Flußwaſſer ausgewafchen, dann auf den Bock über eins 
ander gelegt, MNarbenfeite gegen Narbenfeite, wo man fie über 
Nacht oder 5 bis b Stunden lang austropfen laßt, worauf fie 
gegerbt werden. Diefed gefchieht auf die oben S. 276 angeges 
bene Weife Falt mit hinreichendem Waſſer und mit 26 Unzen Su— 
mach auf die Haut (gerbt man mit Galläpfeln, fo nimmt man 
davon, fein gepulvert, ein Pfund auf die Haut), indem man 
dieſe Menge des Gerbemittels innerhalb 24 Stunden in drei Abthei— 
lungen anwendet, und die Häute jeded Mal gut umtreibt. Sie 
werden dann gewafchen, gewalft, ausgewunden oder audgepreßt, 
auf einer Stredtafel möglichft gut ausgebreitet, mit der Narben: 
feite nach oben, und ihnen dann auf der Narbenfeite etwas Leins 
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öhl gegeben, das mit einem Schwamme vertheilt wird. Man 
hängt fie dann zum Trodnen im Schatten auf, und wenn dad 
Ohl fi fo weit eingefogen hat, daß es ſich nicht mehr erfennen 
läßt, legt man die noch feuchten Häute auf, und fehabt mit der 
Zifchfalze, Fig.23, Taf. ı82, die Fleifchfeite fo lange, bis fie 
fein und glatt geworden if. Dann werden die Häute auf einer 
Marmortafel gut ausgeftredt und mit dem Ausfeger ausgeſtri— 
chen, damit alle Falten entfernt werden. Nachdem fie num völs 
lig troden geworden, befeuchtet man fie ganz leicht mit Waifer, 
dad mit etwad Berberigenwurzelabfud verfegt worden, faltet fie 
zufammen und läßt fie ı oder 2 Stunden ruhen, damit die Feuch— 
tigfeit fich ganz in die Haut ziehe, worauf ihnen mitteljt der 
Mafchine (f. weiter unten) die Narbe gegeben wird, indem man 
mit dem geferbten Zylinder zuerit gerade nach der Ränge des 
Fells platirt, fodann mittelft eines glatten Zylinders, gleichfalls 
aus Buchsbaum, glättet oder glänzt, dann noch ein Mal die 
erfte Platirung wiederholt, und endlich mit demfelben geferbten 
Zylinder noch unter einem Winfel mit der erften platirt, um fo 
das Neißforn oder die Fünftliche Narbe zu bilden. Diefe Appre— 
tur ift für alle übrigen gefärbten Felle gemeinfchaftlich. 

Die oben erwähnte Zinnauflöfung wird bereitet, indem 
man in einem Glaskolben 13 Unzen Galpeterfäure von 45° 
mit 9 Unzen rauchender Salzfäure von 30° vermifcht, und nach 
und nad) und ohne Erwärmung Fleine Portionen reines Zinn darin 
auflöft, fo daß erft eine neue Quantität eingebracht wird, nach—⸗ 
dem die erſte aufgelöft worden. Wenn Feine Auflöfung mehr erfolgt, 
hebt man die Solution in einem verftopften Glasgefäße auf; am 
beften wird fie jedoch gleich nach der Bereitung verwendet. Man 
Fann diefe Solution auch bereiten, indem man in derfelben Menge 
Öalpeterfäure 4 Unzen Salmiak auflöft, und dann das Zinn 
allmälich zufegt. Der erften Solution gibt man jedoch den Vorzug. 

Bei den übrigen Farben werden die Häute nach der oben 
S. 276 angegebenen Weife fertig gegerbt, dann zufammengelegt, 
fo daß die Narbenfeite außen ift, und nun gebeigt und gefärbt. 

Drdinär Roth. In einem Troge wird Alaunwaſſer von 
ı Unze Alaun und '/, Unze Weinftein auf die Haut angefept, 
und die zufammengelegten Häute darin paffirt. Man gibt dann 
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in einem andern Troge einer Haut um die andere die Farbe, nachdeni 
legtere in denfelben, etwa 25 Unzen auf die Haut, gebracht 
worden iſt. Diefe Zarbe wird bereitet, indem man Brafilienholz 
Sta Marta, 7 Unzen für jede Haut, in fo viel Waller zwei 
Stunden lang fochen läßt, daß noch etwa 100 Unzen Flüſſigkeit 
für eine Haut übrig bleiben. Nachdem die Haut die Farbe von 
25 Unzen, die immer erwärmt, fo daß man die Hand gut darin 
leiden fann, angewendet wird, aufgenommen hat, paffirt man 
fie durch die mit Waſſer verfegte Zinnfolution, und dann fogleich 
in ein anders Farbebad. Iſt von diefem die Farbe erfchöpft, fo 
paffiren die Häute nach einander wieder durch das Alaunwafler, 
und dann noch zwei Mal durch die Farbe, wodurd) die legtere 
im Oanzen erfhöpft wird. Die Felle werden dann gewafchen, 
ausgewunden, geöhlt, getrocknet und auf diefelbe Weife, wie 
vorher angegeben worden, fertig appretirt. 

Selb (Kanariengelb). In einem Kejfel mit etwa 4'/, 
Kubikfuß Waller kocht man 26 Pfund Fein gefchnittene Verbes 
rigenwurzel etwa zwei Stunden lang aus. Man gibt dann den 
Häuten ein Alaunwajfer von '/, Unze Alaun und !/,; Unze Wein» 
ftein für die Haut; dann gibt man, und zwar nur ı2 Häuten 
nach einander, die mit Waller verfegte Zinnfolution, auf welche 
man von der gelben Farbe zwei Bäder gibt, wornach die Belle 
gefärbt find, dann geöhlt und wie bei Roth zugerichtet werden. 
Se nachdem man mehr oder weniger von der Farbe nimmt, er= 
halt man verfchiedene Nüanzen. Auf Zitronengelb nimmt 
man das indifihe Gelbhol; oder die Querzitronrinde, deilen Ab— 
fud man etwas Alaun zufegt. Man fann auch die perfifchen 
Selbbeeren anwenden (1?/, Pfund Beeren für 4 Dugend Häute). 

Grün. Man hält einen Berberigenabfud und einen andern von 
indifhem Gelbholz;, dann das Alaunwaller, wie zu Roth, end- 
lid) die nachher angegebene Judigfolution in Bereitſchaft. Man 
macht ein Bad von der Belbholzfarbe, indem man einen Schöpf: 
Löffel voll Alaunwaſſer und einen von der Indigfolution hinzufügt, 
dann die Belle paffirt; diefed Bad wird noch ein Mal wieders 
holt, Dann gibt man drei Bäder von der ©elbholzfarbe unter 

Zufag von einem Löffel Alaunwafler, dann ein. Bad von der Ber: 
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berigenwurzel ohne Alaun, wornad) die Häute gefärbt find. Die 
beliebige Nüanze hängt von der Menge der Indigfolution ab. 

Die Iudigfolution wird bereitet, indem man auf die be= 
reits Bd. II. 9.217 angegebene Weife acht Unzen feinen Indig 
in 40 Unzen Vitrioloöhl auflöſt, und die Auflöfung mit der gleichen 
Menge Waſſer verdünnt. 

Flohfarb. Man füllt einen Keffel mit fo viel Waſſer, 
Daß nad) dem Abfieden der Farbe für jedes Fell etwa 75 Unzen 
Slüffigfeit bleiben; gibt auf ı2 Felle 3olinzen Kampecheholz und 
6 Unzen Bernambuf mit 2 Unzen Pottafhe, und läßt das Ganze 
etwa zwei Stunden fieden; nimmt dann das Farbholz heraus, 
und läßt die Farbe bis zum nächiten Tage fich fegen. Man erwärmt 
fie dann wieder und gibt damit ein Bad mit etwa 25 Unzen auf 
das Fell, dann ein zweites, dem man eine Alaunauflöfung von 
ı/, Unze auf die Haut zufegt; dann gibt man mit dem Überrefte 
nod ein Bad, jedoch ohne Alaun. 

EChofoladefarben. Man fiedet Fernambuf, mit 45 
Unzen Wajfer und ı'/, Unzen Farbholz auf die Haut, zwei Stun— 
den lang aus; macht mit der Hälfte diefer Farbe ein Bad, dem 
man ı!/, Löffel voll von der unten befchriebenen Schwarzbrühe 
zufegt, pafjirt die Haut, macht mit dem Reſte der Farbe ein ähne 
liches Bad, wornach das Fell gefärbt ijt. 

Die Schwargbrühe bereitet man, indem man in ein 
Gefäß mit Waller etwa 2'/, Kubiffuß Weigenfleie bringt, dann 
20 Pfund gerojtetes Eifen, 8 Pfund Erlenrinde und 10 Pfund 
zerfleinertes Gelbholz; läßt das Ganze in mäßiger Wärme 8 bis 
10 Zage flehen, und zieht dann das Klare zum Gebrauche in vers 
ſchloſſene Gefäße. 

Aſchgrau. Man maht ein Bad von Waller, das für 
die Haut mit zwei Löffel voll Schwarzbrühe verfegt ift, paſſirt 
die Belle, bringt fie fogleich in ein anderes ſchon zubereitetes 
Bad aus Waller, das mit fo viel Schwefelfäure verfegt ift, daß 
man ed noch auf der Zunge leiden Fann, wäfcht dann die Haut, 
und gibt ſonach das Ohl. Je nad) der Menge der dem Bade 
zugefegten Schwarzbrühe entſtehen verfchiedene Nüanzen von 
Aſchgrau. 

Oliven. Man hält die Farbe von indiſchem Gelbholz, 
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eine andere von der Berberigenwurzel, dad Alaunwafler, die 
Schwarzbrühe und eine fchwefelfaure Indigoauflöfung von ı Theil 
Indig auf 4 Theile Schwefelfäure, die man mit ı5 Theilen Wafr 
fer verdünnt, in Bereitſchaſt. Man macht nun ein Bad aus 
dem Bade von Gelbhol;, das man (auf die Haut) mit !/, Unze 
Alaunwajfer, '/, Unze von der blauen Kompofition und '/, linge 
von der Schwarzbrühe verfegt, und wiederholt diefes Bad zwei 
Mal. Die Nüanzen des Dliven laifen fi) durdy die verfchiedenen 
Mengenverhältnijfe der genannten Bäder variiren. Zulegt gibt 
man immer ein Bad von der Berberigenwurzel, wodurch die 
Farbe an Lebhaftigfeit gewinnt. 

Sleifhfarben. Man hebt etwas von der Farbe auf, 
die man für das Kochenillroth bereitet hatte; erwärmt fie, und 
gibt den Häuten zwei Bäder damit, man wäfcht fie dann in 
reinem Waſſer und richtet fie zu, wie die übrigen. ine weitere 
Beige wird dabei nicht angewendet. Die genannte für das Fein: 
roth beftimmte Kochenillfarbe läßt fi) übrigens zwei bis drei Mo— 
nate lang unverdorben aufheben, wenn fie an einem fühlen Orte 
und vor dem Zutritte der Quft verwahrt, aufgehoben wird. 

Nanfinfarbe. Man macht eine gefättigte Farbe mit: 
teljt eines Krappabfudes, gibt den Zellen ein Alaunwaſſer, und 
gibt dann zwei Bäder von der Krappfarbe, worauf man auswaäͤſcht 
und weiter zurichtet. 

Pomeranzengelb. Man gibt den Häuten das Alauns 
waſſer und paflirt fie dann in einem Bade, das zur Hälfte aus . 
der Sernambuffarbe und zur Hälfte aus der Gelbholzfarbe zufams 
mengefegt ift, welches man zweiMal wiederholt; man gibt dann 
noch ein Bad von der Berberigenwurzel. Die Nüanze bat man 
durch. die Mifchung der Bäder in der Gewalt. 

Kapuzinerbraun. Man hat ein Bad für Slohfarbe (wie 
oben), ein audered aus Gelbholz, dad Bad der Berberigenwurs 
zel und das Alaunwaffer in Bereitfhaft. Man gibt den Bellen 
ein Alaunwaifer, dann ein Bad aus der Blohfarbe, welche man 
zur Hälfte mit der Gelbholzfarbe verfegt hat; man wiederholt 
Diefes Bad zwei Mal, und gibt zulegt noch das Bad der Ber 
berigenwurzel. 

Dunfelbraun Man gibt den Zellen zuerft ein Bad 
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‚von der Flohfarbe, die man mit '/, Unze von der Schwarzbrühe 
verfegt bat; wiederholt diefes Bad zwei Mal, und gibt dann 
noch zwei andere Bäder von der VBerberigenwurzel ohne Alaun. 

Schwarz (mit Bädern). Man läßt in fo viel Wajfer, 
daß man auf das Fell etwa 75 Unzen Slüffigfeit erhält, 5 Unzen 
Kampechehol; mit '/, Unze Flohſamen auf jede Haut zwei Stuns 
den lang auskochen. 

Man löfet in 8 Maf der Schwarzbrühe ı'/, Pfund Eifen- 
vitriol auf 24 Häute auf. Man gibt nun den Zellen ein Bad 
von der Kampecheholzfarbe, dann ein anderes, welches zur Hälfte 
aus Waſſer, zur Hälfte aus der Schwarzbrühe beiteht, welchem 
man von der eben erwähnten Schwar;brühe mit Eifenvitriol einen 
Becher auf zwei Häute zufegt; man gibt dann noch ein Kampedhes 
holzbad, pafjirt dann neuerdings durch dad mit Waller und der 
Eifenvitriollöfung verfegte Schwarzbrühebad, dann noch ein Mal 
duch dad Kampecheholzbad, und wäfcht und windet dann die 
Selle fogleih aus. Man gibt ifnen dann etwas mehr Ohl ald 
zu den andern Barben, 

Schwarz (mit der Bürſte). Man nimmt die Haut, fo 
wie fie von dem erben mit Sumach kommt, dehnt fie aus und 
ſchabt fie auf der Sleifchfeite, gibt ihr das Leinöhl, hängt fie auf, 
und wenn das Ohl eingeſogen iſt, ſtreicht man mittelſt der Bürſte 
die Farbe auf, die aus Kampecheholz, wie für die Flohfarbe, 
bereitet iſt. Man läßt die Farbe einziehen, und gibt dann eine 
zweite bloß mit der Schwarzbrühe, dann noch eine dritte, wäh: 
rend die Haut noch naß it; man läßt dann abtroduen, und gibt 
dann noch einen Aufitrih von Kampecheholzfarbe und einen an 
deren von der Schwarzbrübe. 

Blau erhält man mittelſt der oben angegebenen Schwefel: 
fauren Smdigfolution, die man belichig mit Waffer verdünnt. 
Diefe Farbe wird am beften mit der Bürfte aufgetragen, nad) 
dem vorher dad Fell ein Alaunbad erhalten bat. Diejenigen 
Gelle, die in dem Kochenillroth eine zu lichte Farbe angenommen 
haben, erhalten mit der Indigfolution ein Türfisblau. Zu 
einem gefättigteren Blau muß man eine Indigauflöfung mit Pott 
afche, Kalk und Operment, oder beſſer aus Kalk und Eifenvitriol, 
nach der Bd. II, ©. 195 angegebenen Weife, anfegen, und die 
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flare Auflöfung in den Sarbetrog bringen, die Belle mehrere Male 
durchziehen und dann gleich auswaſchen. 


2) Das Färben mittelft der Bürfte. 


Die ordinären Saffiane aus Schafhäuten färbt man durch 
Aufitreichen der Farbenbrühe mitteljt der Bürfte. 

Die gegerbten und getrocdneten Felle (8.276) werden in 
lauwarmem Flußwaſſer eingeweicht, und darin geitampft, bis 
fie ganz weich find. Es ift nothwendig, daß diefe Durchweichung 
der Häute möglichft volljtändig und gleihförmig bewirft werde, 
weil fie fonjt die Farbe nicht gleihmäßig annehmen. Sie werden 
dann mach einander, mit der Narbenfeite unten, auf die Aus 
ftoßtafel gelegt (der Länge nad, fo daß die Hälfte der Breite 
herabhängt), und bier zuerjt die eine Hälfte, dann die andere 
mit dem Ausfeger oder dem Plattſtoßmeſſing ausgeſtoßen. Man 
nimmt dann ein Stück Tuch, ballt es feit zufammen, und reibt - 
die Narbenfeite damit ganz glatt aus. Die Häute werden dann 
zum Trocdnen aufgehängt. Beim Färben werden fie dann auf 
eine Zafel ausgebreitet, die Farbe in eine irdene Schüſſel ge- 
fhüttet, aus Ddiefer mit einer weichen Bürfte die Farbe aufges 
. nommen, indem man fie dabei jedes Mal umrührt, und mit fchnel: 
len Strihen und gleihförmig auf das Fell aufgetragen. In der 
Regel kommt die Farbe heiß in die Schüſſel: man färbt gewöhn 
lih 10 Selle in einer Tour. 

+ Roth. Man macht einen Abfud von indifhem Gelbholz 
(1 Theil Gelbhol; auf 50 Theile Waifer) etwa 5 Unzen Blüffigfeit 
auf das Fell, löſt nach dem Durchfeihen in der frifchen Brühe 
1/, Unze Alaun für das Fell auf, und beftreicht mit diefer heißen 
Auflöfung die trodenen, auögeftoßenen Selle mit der Bürfte gleich— 
mäßig; hängt fie dann zum Trocdnen auf. Man bereitet nun 
einen Sernambufabfud (5'/, Unzen Waller auf ı Unze Fernambuf 
für das Bell), verfept denfelben in der Wärme mit weißem 
Zifchlerleim (1!/, Unze auf 10 Felle), und fireicht mit diefer 
warmen Brühe die Felle an, die man dann aufhängt. Bevor 
fie ganz trocken geworden find, ftollet man fie auf einem Ausricht« 
fragen oder Stredrahmen, um alle Falten herauszubringen ; 
legt fie auf die Tafel, flreicht fie wieder an, hängt fie zum Trock⸗ 
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nen auf, und wiederholt den Anftrich noch zwei Mal nach jedes- 
maligem Trofnen. Man vermifdht dann eine Fleine Portion der 
Sernambufbrühe mit etwas Zinnfolution, und überſtreicht das 
getrocnete Fell fhnell damit und ohne wiederholt über diefelben 
Stellen zu fommen. Iſt die Farbe eingefogen, fo gibt man ſo— 
gleich noch einen Anftrich mit der Fernambukbrühe, trodnet, und 
wiederholt den Anftrich noch zwei Mal. 

Zu Blau dient die fchwefelfaure Indigo: Auflöfung, von 
ı Theil Indig auf 4 Theile Schwefelfäure, die man mit ı5 
Theilen Waſſer verfegt. 

Grün. Man bereitet die nachfolgende gelbe Farbe vor 
(auf no Felle). 1'/, Pfund gefchnittener Berberigenwurzel were 
den mit 4 Maß Wailer ausgefodht; mit einem Fleinen Theile des 
Abfudes werden °/, Unzen weißer Tifchlerleim aufgelöft, und in 
zwei Drittheile der noch heißen Farbe eingerügrt. Das übrige 
Drittel läßt man ohne Zufag von Leim. Die mit Leim verfepte 
gelbe Farbe wird num mit der blauen zur beliebigenNRüanze vermifcht. 
Man flreicht dann die Felle vier Mal nad) einander, unter jedes» 
maligem Aufhängen und Trocknen, damit an. Dann gibt man 
ihnen noch zwei Anftriche mit der gelben Farbe ohne Leim, 

Gelb. a) In 4 Maß Waller (zu 2 Pfund) focht man, 
1/7, Pfund indifches Gelbhol; aus (auf 10 Zelle), fegt nach Ent» 
fernung der Späne *?/, Pfund grob geftoßene Kurfumewurzel 
hinzu, kocht unter Zufaß des früher verdampften Waſſers neuers 
dings eine Stunde, und gieft nach dem Abfegen das Klare ab. 
b) Die audgefochte Kurfume wird in dem Topfe wieder mit der— 
felben Menge Waſſers übergoffen, ı'/; Stunde ausgefocht, und 
dann dad Klare abgegojfen. Man nimmt nun zwei Drittheile 
der ftarfen Farbe (a), verfeßt fie, während fie noch heiß ift, mit 
zwei Eplöffel voll zu Kleifter verfochter Stärfe, die man gut ein— 
rührt; man flreicht dann die Selle nach einander damit an, daß 
von der Farbe nichts übrig bleibt. Man läßt fie dann gut ein- 
ziehen, indem man fie tiber einander legt; nimmt darauf die elle 
auf die Tafel, und färbt fie hier mit dem Drittheile der Farbe, 
welcher feine Stärfe zugefegt worden, nachdem diefelbe wieder 
heiß gemacht worden ift, worauf man die Zelle zum Trocknen 
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aufhängt. Nach dem Trocknen werden fie noch ein Mal mit der 
zweiten Sarbe (b) angeftrichen, dann getrodnet. 

Braun (zu 10 Bellen). Man foht 2 Pfund Kampes 
cheholz zuerft mit Maß Waller, dann nach dem Abgiefen wieder: 
holt noch mit eben fo viel Waller eine Stunde lang aus, gießt 
die beiden Maren Brühen zufammen, und theilt fie’ in zwei 
Hälften. Mit der erften ftreicht man die Felle zwei Mal nad) ein: 
ander ftarf an, indem man fie dazwifchen tiber einander legt und 
durchziehen läßt, nad) dem zweiten Anftridy werden fie zum Trock⸗ 
nen aufgehängt. Die zweite Hälfte der Brühe, die man heiß 
gemacht hat, verfegt man mit 5/, Ungen gepulverten Alaun, und 
etwa eine Mefferfpige voll gepulverten Eifenvitriol, und ftreicht 
die getrodneten Selle neuerdings flarf damit an, indem man nach 
dem erften Anftrich einziehen läßt, nad) dem zweiten aber 
trocknet. Geht man der Farbe etwas Fernambufabfud zu, fo 
nüanzirt fie ſich mehr ind Rothe. 

Durch die Anwendung des Zinnchlorids (Doppelt Chlor« 
jinns), deſſen Bereitung in Bd. VIII. &. 228 angegeben ift, 
können Die rothen, gelben, violetten ꝛc. Farben, zu denen nämlich 
Gernambuf, Gelbbeeren oder Querzitron, und Blauholz verwendet 
werden, für folche Belle mit einem einzigen Anftrihe gegeben 
werden, wenn man von diefen Barbeftoffen, je nach der Farb 
nüanze mehr oder weniger fonzentrirte, Defofte bereitet, denfelben 
von der Zinnauflöfung und eben fo viel Alaun zufegt, und das ges 
trocfnete gehörig ausgerichtete Fell damit anftreiht. Rückſichtlich 
der Verhältniffe fann man hierbei jene für die in Bd. VIIL. ©. 228 
befchriebenen Tafelfarben angegebene zum Anhaltöpunfte nehmen. 

Schwarz; Man foht ı Pfund Blauhol; mit 4 Maß 
Waller aus, und läßt dieBrühe Falt werden. Man flreiht dann 
die trockenen Selle mit diefer Farbe an und hängt fie zum Trocknen 
auf. Man nimmt dann eine fehwache Seifenfiederlauge (Abs 
lauge von 2 bis 3°) in die Schüſſel, und überstreicht die trodenen 
Selle auf der Tafel vier Mal damit; dhne fie trocken werden zu 
laſſen, bringt man fie dann wieder auf die Tafel, und ftreidht fie 
mit der Eifenfchwärze (efligfaurer Eifenbrühe) gut an; wenn diefe 
eingefogen ift, fo wiederholt man den Anjtrich noch ein Mal, 
nimmt dann einen groben wollenenZuchfled, ballt ihn zufammen, 
und reibt damit jedes Fell auf einer Tafel glatt auf der Narben 
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feite aud, dann hängt man die Felle auf und läßt fie troden 
werden. Nachdem fie troden find, gibt man wieder einen Ans 
ftrih mit einer etwas jtärferen Lauge von etwa 6°, und zwar 
nur für 5 Selle nad) einander, gibt dann fogleicy einen Anftrich 
mit der Eifenbrühe, legt dann die Felle auf einander, Farbe auf 
Barbe, damit fie gehörig einziehen, und ftreicht dann noch ein 
Mal mit der Eifenbrübe an. Haben die zehn Zelle fo den Ans 
ftrich erhalten, fo gibt man noch einen legten Anſtrich mit einem 
Blauholzabfud, dem man gleichviel Rindsblut zugefegt hat, und 
hängt die Felle zum Trocknen auf. 

Die gefärbten Zelle werden nach dem Trocknen auf den 
Zifch gelegt, und hier mir einem wollenen Tuchlappen mit etwas 
Leinöhl auf der Narbenfeite eingerieben ; fie werden dann auf der 
Glänuzmaſchine der Länge nad) geglättet oder geglänzt, dann 
werden fie in dieQuere platirt, dann das zweite Mal fchräge über 
die erſte Platirung, wobei der Drud der Maſchine etwas er: 
leichtert wird, fo daß der Zug bei der erjten Platirung ftärfer it, 
ald bei der zweiten. Die gelben Felle werden nicht geglänzt, 
weil die Farbe fonjt ins Braune geht, fondern ed wird ihnen nur 
auf die eben erwähnte Weife die Narbe gegeben. 

Die Appretirmafhine, welde fowohl zum Glänzen 
oder Blätten, ald zum Narben (Platiren) des Leders, und 
bauptfählich für die Appretur der gefärbten Leder oder Saffiane 
dient, ift in der Sig. 4, Taf 181 vorgeitellt. Sie befteht aus 
einem einfachen Gerüſte, zwifchen deflen beiden Seitenbalfen EE 
die Welle a mit ihren fonifch zulaufenden Zapfen in den ftähler: 
‚nen Pfannen n n ſich dreht. Mit diefer Welle fteht der aus 
ftarfen Latten znfammengefügte Rahmen c e ce in Verbindung, 
deſſen Stüde fowohl unter fih, als mit der Welle a durch die 
Schrauben £ £ hinreichend befeitigt find. In der Mitte der 
Welle, fo wie in dem ihr parallelen Bretrflüde e iſt eine vier— 
eckige Öffnung eingefchnitten, durch welche die vieredige Stange 
b, an deren unterem Ende ſich die Glätt: oder Platirwalze bes 
findet, verfchiebbar it. Diefe Stange ift am obern Ende mit der 
federnden Stange o verbunden, und damit fie nur bis zu einer 
Grenze gegen den Arbeitötifch mittelft jener Feder niedergedrüdt 
werden fönne, it bei g ein Vorfprung oder eine Naſe angefept, 
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mit welcher fie auf dad Querftüd e oder auf bie in demfelben 
befeftigte fenfrechte Schraubenfpindel 1 ſich auffegt. Diefe Ent» 
fernung kann durch eben diefe Spindel regulirt werden, wie diefes 
in der Fig. 5 erfichtlich ift, welche diefen Theil des Apparates 
im vergrößerten Maßitabe vorftellt. Durch die mit einem Griffe 
p verfehene Mutterfchraube p wird die Spindel 1 beliebig feft- 
geftellt. Die Spannung der Feder o kann ebenfalld durch das 
Anziehen oder Nachlajfen der Blügelfchrauben m m vermehrt oder 
vermindert werden, je nachdem man einen größeren oder gerin— 
geren Drud auf das Leder ausüben will. Der Arbeitstifch befteht 
aus einer horizontalen, flarfen, aus hartem Holze verfertigten 
Tafel, auf welcher nad) der Breite eine ftarfe Leiſte aus glattem 
Holze befeftigt wird, auf welcher die Bearbeitung des Leders 
durch die eingefpannte Rolle k gefchieht. Diefe Rolle (Appretirs 
walze), welche entweder mittelft einer Hülſe q oder mittelft einer 
Schraube an dem unteren Ende der Stange b befeftigt ift, ift in 
der Fig. 6 im größeren Maßitabe, und zwar in A von vorne, 
in B von der Seite vorgefiellt. Die eine Seitenplatte, welche 
mit zur Befeftigung der Rolle auf ihrer Achfe dient, ift mit ſechs 
bis acht Löchern verfehen, in welche die Spike der Schraube v 
eingreift, und dadurch die Rolle feitftellt. Damit die Schraube 
felbft fet ftehe, geht der Stift u durch einen Einfchnitt in ihrem 
Kopfe. Durch diefe Einrichtung wird die Rolle verhindert, fich 
um ihre Achfe zu drehen, während fie mitteljt der Stange b auf 
dem auf der Leifte x liegenden Leder hingeführt wird; ift endlich 
in Folge diefer fchleifenden Bewegung eine arbeitende Stelle 
ihrer Peripherie abgenupt, fo wird die Rolle um ein Zoch weiter 
gedreht , und neuerdings durch die Stellſchraube feftgeitellt. 
Wenn die Rolle zum Platiren dient, fo find die Löcher der 
Scheibe größer, ald für die Spige der Schraube nöthig wäre, 
damit die Rolle beim Umfehren eine fleine Bewegung -um ihre 
Achſe mache, und dadurch die Stelle des Lederd, an welcher das 
Umkehren gefchieht, nicht zu fehr angreife. Die Rolle, weldhe 
eingefeßt wird, dient entweder zum Glätten, und in diefem Falle 
ift fie von maflivem Glas, an der Peripherie gehörig abgefchliffen 
(Slätt: oder Slanzrolle), in einzelnen Fällen auch von glattem 
Buchsbaum; die Vorrichtung führt dann den Namen der Glanz: 
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mafchine; oder fie ift von Buchsbaum fenfrecht auf die Achfe 
eingeferbt, wie Fig. ı5, Taf. ı82, mit feinern oder gröbern Ker« 
ben, nach der Befchaffenheit der Arbeit, um nämlidy das Leder zu 
narben oder zu platiren; die Vorrichtung heißt dann Platir— 
mafchine. Bei der legtern ift die Stange b ganz oder unges 
brochen, und der Arbeiter. führe diefelbe, indem er das untere 
Ende mit der rechten Hand. padt, über dem Leder, das er auf 
der Leite x fortrücdt, bin und ber; bei der Slänzmafchine da— 
gegen ift die Stange oberhalb der Hülfe, wie in Fig. 4 bei r 
angedeutet, und im Fig. 5 näher angezeigt ift, mitteljt eines 
Gewerbes gebrochen; fo daß die Stange, wenn fie von dem 
Arbeiter von fich abgeitoßen wird, indem fid) das Knie gerade 
biegt, glättet, im Zurüdziehen aber durdy die Biegung deffelben 
das Leder von der Rolle nicht berührt wird, welche Einrichtung 
den Zwed hat, die mögliche Bildung von Falten zu vermeiden. 

Bei der Appretur der gefärbten Leder, welchen durdy Kris: 
peln die natürliche Narbe gegeben wird, werden die Selle in der 
Regel immer zuerft geglänzt, dann gefrifpelt. Um ein feines 
Korn zu erhalten, oder die natürliche Narbe zu erfegen, zumal 
bei Schaffellen, platirt man auch nach dem Slänzen ein oder 
zwei Mal und frifpelt fie dann. Bei dem Platiren wird der zweite 
Zug mit etwas geringerem Drude gegeben, als der erfte, was 
durch das Nachlaifen der Schrauben m m bewirft wird. 


3) Sedrudted Leder. 


Die nach der einen oder der andern der im Vorigen bes 
fchriebenen Methoden gefärbten Selle fönnen auch, nach derfelben 
MWeife wie in der Kattundrucerei, mittelft Modeln verſchieden— 
farbig, in der Regel auf der Narbenfeite, bedrudt werden. Man 
kann dabei, analog dem Verfahren beim feitfärbigen Kattun= 
drude, zwar fo zu Werfe gehen, daß man zuerft die Beitze (eine 
mit Alaun verfegte Zinnauflöfung) mit Gummi verdickt aufdrudt, 
und dann die Felle aus dem Troge färbt; es ift jedoch Fürzer und 
fiherer, die Farben ald Zafelfarben aufjudruden, wozu gleich» 
falls die mit dem Zinnchlorid verfegten, und im Bd. VIIL, 
S. 228 und 229 befchriebenen Farben, fo wie ihre Zufanımen= 
fegung dort angegeben ift, am beften taugen. Auch das dort 
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S. 222 befchriebene Indigblau, desgleichen dad Chemifchblau 
S. 223, eben fo das Chromgelb ©. 224, fo wie das Ehromorange 
und Chromgrün ©. 225 find hierzu brauchbar. Um einen blauen 
Grund zu geben, kann dad Fell mit einem Küpenpappe, daf. 
S. ı92, bedeckt, dann wie Kattun im der Vitriolfüpe gefärbt 
werden, wo man dann nach dem Auswafchen die übrigen Farben 
einpaßt. Um in der Küpe zu färben, flebt man zwei gleich große 
Selle auf der Tafel mittelit Gummiauflöfung auf der Sleifchfeite 
an einander, ſpannt fie dann in einen Rahmen, und taucht fie 
in die Küpe ein; nach dem Auswafchen zieht man fie durch ein 
mit Schwefelfäure leicht gefäuertes Waller, und fpült fie im 
fließenden Waffer. Um das 2edruden vorzunehmen, wird das 
gefärbte Sell, halbgetrodnet, oder wenn ed troden war, mäßig 
jedoch gleichförmig durchnäßt, auf der -Tafel gut ausgeredt, 
mit dem Ausfeger ausgeſtrichen, und die verdicten Farben 
werden aus dem gewöhnlichen Siebe der Kattundruder mit dem 
Model aufgedrudt, indem legterer mit dem Hammer abgefchlagen | 
„wird. Nachdem die Farbe eingetrocdnet, wird das Fell ausge— 
wafchen, und dann weiter gleich den gewöhnlich gefärbten Sellen 
appretirt. Um Leder mit Gold oder Eilber zu bedrucken, verfährt 
man auf die in Bd. III. S 237, fo wie Bd. VI. ©. 157 ange: 
gebene Weile. Die mit Blattfilber belegten Flächen fönnen auch 
mit Lafurfarben, die mit Ohlfirniß angemacht find (Bd. VI. ©.15:) 
bedruckt werden. Eine ausführliche Anleitung zur Bereitung des 
vergoldeten und geprefiten Leders, wie es fonft für Tapeten und 
Möbel im Gebrauche war, enthält »Art de faire les Cuirs 
dores par M. de Reaumur, Paris. ı762.« 


Il. Das Alaun= oder weißgare Leder. 


Die Vorbereitungsarbeiten für die Bereitung des weißgaren 
oder alaungaren Leders, welche die Beſchaͤftigung der Weißs 
gerberei ausmacht, find im Wefentlichen diefelben, wie bei der 
Lohgerberei. Die Selle, fie mögen nun vorher enthaart worden 
feyn, oder nicht, werden im Kalkwaſſer behandelt, dann möglichft 
gut gereinigt, um den Kalf und die mit dem Bette gebildete 
Kalffeife wieder zu entfernen, eine Reinigung, deren Volljtäns 
digkeit bei diefer Art Gerberei um fo nothwendiger ift, als, außer 
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dem weiter unten angugebenden Grunde, diefe Leder beim Zu: 
richten fein Fett erhalten, und ihre nothwendige Gefchmeidigfeit 
nur Durch Ddiefe Reinigung erzwedt werden fann. Die Felle 
werden dann in einem Sauerwaſſer aus Kleie behandelt, endlich 
mit Alaun und Kochfal; gegerbt. 

Gewöhnlich werden die Hammel: und Schaffelle, feltener 
Kalb» und Rehfelle, Rinde: und Pferdehäute, weißgar zuge: 
richtet; außerdem die jungen Ziegen» und Lammfelle für die 
Handfhuhfabrifation; von den legtern wird nachher abgefondert 
die Rede feyn. Die Häute werden eingeweicht oder gewäjlert, 
‚am beiten im fließenden Waller, auferdem in Weichbottichen, 
audgewafchen, und auf dem Streich: oder Abſtoßbaum, 
Fig. ı8, Taf. ı82, audgeftrichen, der fi) von jenem des Lohger- 
bers nur dadurch unterfcheidet, daß er fürzer, und an dem erhöhten 
Ende mit einem Stehhaus a e f oder einem Kaften verfehen ift, 
in welchem der Arbeiter fteht, um vor der ausgeftrichenen Brühe 
mehr gefhügt zufeyn. Diefes Streichen gefchieht mit dem ähnlichen 
Streich» oder Abſtoßmeſſer (Fig. 2) wie beim Lohgerben. Der 
Arbeiter legt 10 Selle (einen Decdyer) über den Abſtoßbaum über 
einander, und jtreicht ein Fell nach dem andern auf der Fleiſch— 
feite, die Schaffelle zur Reinigung der Wolle auch auf der Haar: 
feite aus, biß er zum legten Zell fommt, das unmittelbar auf: 
liegend Teicht verlegt werden fönnte, daher auf den nächlten 
Decher gebracht wird. Die geftrihenen Zelle werden über Nacht 
wieder eingeweicht, dann ausgewafchen. Das Einweichen diefer 
Selle (frifch abgezogene Felle werden bloß ausgewafchen) ift in 2 
bis 3 Tagen beendigt; ein zu langes Weichen greift die Haut: 
ſubſtanz an, und macht das Fell wafferfchleimig. 

Die Felle werden nun enthaart. Bei haarigen Häuten, 
oder bei ſolchen Schafhäuten, deren Wolle vorher abgefchoren 
worden, gefchieht diefes mittelit des Kalfäfcherd, auf dieſelbe 
Art, wie beim Lobgerben. Man fann dabei auf 10 Felle einen 
Handeimer voll Kalf rechnen. Nachdem die Kalfmildh in dem 
Äfcher eingerührt worden, werden die Felle, eines nach dem ans 
dern, audgebreitet, auf die Oberfläche des Waſſers geworfen, und 
mit einer Afcherftange niedergeftoßen. Nach ı oder 2 Tagen 
fhlägt man die Felle auf, hängt fie auf Latten, um das Kalfs 
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waſſer abtröpfeln zu Iaffen, fest dann dem Afcher neuerdings 
Kalkmil (etwa die Hälfte des erften Kalkes) Hinzu, und läßt 
die Felle wieder ein. Sie bleiben nun fo Tange in dem Afcher, 
bis fi) nicht nur die Haare oder Wolle löfen, fondern auch die 
fettigen Theile der Sleifchfeite hinreichend aufgelöft find, was ge: 
wöhnlich in 8 bis ı4 Tagen der Fall ift, wenn in der Zwifchens ' 
zeit der Afcher öfter aufgerührt wird. Zu dem erften Afcher 
nimmt man gewöhnlich die von einer vorigen Operation zum 
Theil erfhöpfte Kalfmilh. Die Felle fommen hierauf auf den 
Abſtoßbaum, und werden hier, um die Narben zu fhonen, nicht 
mit dem Gchabeeifen, fondern mit einem kurzen hölzernen 
Stabe von den Haaren oder der Wolle befreiet. 

Die noch mit ıhrer Wolle verfehenen Schaf: und Hammel: 
felle werden, bevor fie in den Kalfäfcher eingelaffen werden, 
mittelft ded Anſchwödens (©.253) enthaart, um diefe Wolle, 
die im Kalfäfcher verderben würde, noch als verfäufliches Gut zu 
erhalten. Zu diefem Behufe wird aus gebranntem Kalf und 
Waller ein mäßig dicker Brei angerührt, welchem auch gefiebte 
Holzafche, etwa bis zur Hälfte des Kalfes, beigefegt werden fann; 
hierauf werden die elle, mit der Wollfeite nach unten, auf dem 
Boden der Werfftätte ausgebreitet, und mittelft des Schwödes 
Wedel (eines aus den langen Haaren eined Ochfenfhwanzes 
oder auch aus Werg zufammen gebundenen Pinfeld) mit dem 
Kalfbrei dick angejtrichen, fo daß fein Theil der Bleifchfeite uns 
belegt bleibt. Die Felle werden dann, mit der Fleifchfeite nach 
innen, zufammen gefaltet, und in einen Bottich über einander 
gelegt, wo fie bleiben, bis die Wolle loögeht. Damit fie fich 
nicht durch die eintretende Gährung erhigen und Schaden leiden, 
ift e8 gut, fie mach zwei Tagen umzulegen, fo daß die unterften 
nad oben kommen, wobei man diejenigen ausſcheidet, welche 
bereits zum Abhaaren fich tauglich zeigen, was weiter nach zwei 
Zagen gewöhnlich auch mit den übrigen der Fall ift. Sonft kann 
man auch fo verfahren, daß man die angefchwödeten Felle aus: 
gebreitet, Bleifchfeite gegen Bleifchfeite und Wolle gegen Wolle, 
auf dem Pflafter der MWertitätte in einem Stoße über einander 
legt, und von Zeit zu Zeit unterfucht, ob fie die Wolle Tod: 
laſſen. 


Technol. Encyflop. IX. Bd. 20 
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Wenn die Belle aus der Schwöde fommen, werben fie, die 
Wollfeite nach innen, zufammen gefchlagen, worauf der Kalk an 
der Sleifchfeite aufs befte abgewafchen wird. Die Belle werden 
dann auf den Rand der Wafchbanf gehängt, damit das Waſſer 
ablaufe, und dann wird auch die Wollfeite rein gewafchen. 
Hierauf wird die Wolle mit dem Stabe auf die bereitö erwähnte 
Weife abgenommen, oder mit den Händen abgezupft. Die fo ents 
haarten Selle (Blößen) werden nun auf diefelbe Art in den 
Kalfäfcher gebraht und darin behandelt, wie vorher für die 
haarigen Selle angegeben worden. 

Die Schaf» und Tammhäute können auch mittelft des 
Schwitzens enthaart werden, wie folches in einigen englifchen 
Werkſtätten gebräuchlich if. Sie werden zuerft eingeweicht, auf 
dem Schabebaum ausgefleifht, dann in einem verfchloffenen 
Raume aufgehängt (8.251), bis fich die Wolle löſet. Nachdem 
diefe abgenommen worden, werden die Häute über einander ge» 
legt, und in einer hydraulifchen Preffe ausgepreßt, wodurch eine 
bedeutende Quantität Fett oder Talg ausgedrüdt wird. Sie 
fommen dann in den Kalfäfcher, zuerft in einen fchwächeren oder 
fhon gebrauchten, dann in einen flärferen, indem fie darin öfter 
mit Stöden umgerührt, auch aufgefchlagen, und in veränderter 
Drdnung eingelegt werden, wie weiter unten bei der Bereitung 
des Handfchuhlederd noch näher angegeben wird. 

Wenn die Felle (in der Kegel Schaffelle) aus dem Afcher 
kommen, fo werden fie auf dem Schabebaum vergliden, d. i. 
die unbrauchbaren Endſtücke, ald die Spige der Beine und des 
Kopfes, die Ohren, Bruftzipfel und der Schwanz werden iweg- 
gefchnitten, und zu LCeimleder verwendet. Diefe verglichenen 
Häute (Leder) werden dann in einem Gefäße mit reinem Waffer 
über Nacht eingeweiht, fodann auf dem Schabebaum mit einem 
ſtumpfen Streichmeifer auf der Sleifchfeite ausgeftrichen, hierauf 
abermals in Waller geweicht, und zum zweiten Mal auf derfelben 
Seite audgeflrichen. Eine Anzahl diefer gereinigten Leder werden 
dann in ein reined Gefäß von Fichten: oder Tannenholz geworfen, 
und mit einer hölzernen Gtoßfeule etwa '/, Stunde lang gewalft, 
dann wird etwas Waſſer aufgegoffen, von Neuem geftoßen, und 
fo fort, bis das Leder, je nach der Dicke der Zelle, ı'/, bis 3 
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Etunden gewalft worden if. Das Gefäß wird dann mit Waffer 
angefüllt, und die Leder werden gut audgewafchen und audges 
fpült. Man legt fie dann über einander auf den Fußboden der 
Werkſtätte oder eine breterne Unterlage, läßt das Waller ab- 
laufen, und wäfcht und fpült fie dann in dem vorigen Gefäße 
mit mäßig lauem Waſſer. Bon diefen gewafchenen Ledern wers 
den nun immer 10 bid 12 &tüd über einander auf den Schabes 
baum gebracht, und eines nach dem andern mit dem Streicheifen 
auf der Narbenfeite geftrichen, wodurch zugleich außer dem Aus— 
drücken des rüdfländigen Kalfes und der Kalffeife die Grund: 
haare der Häute völlig abgenommen werden, wobei man 
ſich jedoch hiiten muß, die Narben nicht zu verlegen. Zulegt 
werden die Leder noch zwei Mal in laulihem Waſſer ausgefpült, 
indem man fie jedes Mal zum Auötropfen auf den Bußboden 
wirft. 

Die fo gereinigten Leder Eommen nun in die Kleienbeige, 
welche nicht nur einiges Schwellen des Leders, fondern haupt— 
fählich die gänzliche Wegfchaffung des noch rüdjtändigen Kalkes 
und der Kalkfeife bezwect, indem die Anwefenheit des Kalfes 
die gerbende Wirfung des Alauns auf die Hautfafer hindern 
würde, da der Kalk durch Zerfegung des Alauns Gyps bildet, 
und ſonach die wefentlihe Wirfung der thonerdefalzigen Verbin: 
dung geändert oder aufgehoben wird. - Während die Felle in der 
Kleienbeige verweilen, entjteht zuerft eine geiftige Gährung, bei 
welcher ſich Weingeiſtdunſt entwickelt, der fih in dem leeren 
Theile des Bottichs anhäuft, und fich bier anzünden läßt: in 
dieſem Zeitpunfte ift es nöthig, die Beige häufig umjurühren, 
fowohl um die Lage der Belle zu verändern, als auch, um die 
Flüſſigkeit mit der Luft zur Befchleunigung der Effigbildung in 
Berührung zu bringen. Setzt man der Flüſſigkeit Sauerteig 
: oder Ejlig zu, fo tritt die faure Gährung fchneller ein. Um diefe 
Kleienbeige anzuftellen, werden auf 100 Leder (aus Schaffellen) 
etwa ı Kub. Fuß frifcher Weizenfleie mit 6 bid 8 Kub. Fuß laus 
warmen Waſſers in einem Kübel gleichförmig und fo lange ein- 
gerührt, bis die Kleien an der hinein geftedten Hand Fleben 
bleiben; während des Einrührens wird eine Hand voll Kochfalz 
jugefegt. Der Arbeiter zieht dann jedes Fell zwei Mal durch die 
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Beitze, damit es ſich vorläufig gleichmaͤßig damit durchziehe (die 
Beitze fange). Die angeweichten Leder werden in daſſelbe Gefäß 
geworfen, worin ſie vorher zuletzt ausgeſpült worden, und die 
Kleienbeitze wird auf dieſelben gegoſſen. Hat ſich letztere bis 
dahin abgekühlt, ſo erwärmet man ſie vorher wieder (auf etwa 
200 R.) durch etwas zugegoſſenes heißes Waſſer. Die Leder in 
dem Bottiche werden mittelit ein Paar eingelegter Stangen 
nieder gehalten, dann mit einem reinen Leinentuche bededt, um 
die zur Gaͤhrung nöthige Wärme zufammen zu halten. Die Gäh— 
rung erfolgt gewöhnlich nah ı2 Stunden, auch früher, und 
wenn diefe eintritt, rührt man die Felle von Zeit zu Zeit um, 
und gibt Acht, daß nicht Stellen derfelben fi aus der Flüſſigkeit 
heben, indem an diefen fonit blaue Flecke entftehen. Die Leder 
bleiben gewöhnlich 48 Stunden bis drei Tage in der Beige, 
werden dann heraus genommen, im Waller ausgefpült, zu drei 
bis vier Stüd über einander über eine Windejtange gehängt, 
mit der Krümmung ded Windeeifend, das der Arbeiter an 
beiden Enden dreht, an den herabhängenden Enden gefaßt und 
ausgewunden, um die Kleienbrühe möglichft zu entferner, Für 
Leder, welche gefärbt werden follen, dient ein Windeſtock von 
Holz. Die Art diefes Auswindens fann aus der Fig. 25, Taf. ı8a 
entnommen werden. Jedes ausgewundene Fell breitet der Ars 
beiter mit den Händen aus, fchwingt es in der Luft, wodurd 
die noch anhängende Kleie abfällt, reibt es zngleich an den Fuß— 
theilen aus, damit diefe nicht einfchrumpfen, und wirft die Leder 
auf einen Haufen zufammen. Unmittelbar nach diefer Behand— 
lung werden fie nun zum erben in die Alaunbrühe gebradht, 
Es ift deßhalb nothwendig, daß diefe Behandlung nach der Kleien= 
beige mit den in der Arbeit befindlichen Zellen fehnell nach einan— 
der oder an demfelben Tage vollbracht werde, weil diefelben, bes 
vor ihnen die Alaunbrühe gegeben wird, nicht über Nacht liegen 
dürfen, da fie fonft blau anlaufen, und mürbe werden würden. 
Um die Alaungerbung zu bewirfen, oder die Selle nunmehr 
alaungar zumachen, werden auf jeden Decher Leder (10 Belle) 
1'/, Pfund Alaun und ?/,; Pfund Kochſalz in 45 Pfund warmen 
Waffers aufgelöft, was in einem fupfernen Keffel gefhehen kann. 
Bon diefer Auflöfung gießt man etwa ı Maß (a 2 Pf.) in einen 
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Wafchtrog, läßt fie Hier zur Handwärme abfühlen, und zieht ein 
Bell zwei oder drei Mal durd, bis es fängt, d. i. bis die Brühe 
an allen Stellen des Felles eingedrungen iſt, und feine Stellen 
zu wenig benegt bleiben. Man ſchüttet dann noch ein halbes 
Maß Brühe hinzu, zieht neuerdings ein Fell durch, und fo für 
alle übrigen Belle. Die genepten Belle werden auf den Raud 
des Wafchtroges gehängt, fo das die überflüflige Brühe in leg: 
teren abläuft; iſt legteres geſchehen, fo zieht man jedes Fell noch 
ein Mal durch die bereitd gebrauchte Brühe. Hierauf wird jedes 
Fell zufammen gefchlagen, mit den Händen geflatfcht, damit 
die Alaunbrühe fich recht gleichförmig einziehe, ‚endlich werden 
alle zufammen in das Kleienfaß, nachdem diefes vorher gereinigt 
worden, geworfen. Hier läßt man,fie etwa 24 Stunden beir 
fammen liegen, nimmt fie dann heraus, fchlägt fie der Laͤnge 
nad mit der Narbanfeite nach innen zufammen ‚ und hängt fie 
dann über eben diefem Faſſe auf Stangen auf, um dieablaufende 
Brühe noch aufjufangen, die man bei Bereitung der nächiten 
Alaunbrühe ftatt Waſſer zuſetzt. Iſt die Brühe aus den Zellen 
abgelaufen, fo werden fie fogleih,  zufammen gefaltet wie fie 
find, auf Stangen oder Leinen zum Trocknen aufgehängt. 

Das oben angegebene Verhältniß von Alaun und Kochfalz 
ift dad gewöhnliche, und paſſend zur Bildung der falzfauren 
Thonerde, welche bier wirkſam ift. Ein Überfchuß von Alaun 
bewirft zwar auch noch die Gerbung, weil der Alaun bier zum 
heil durch die Faſer der Haut auf ähnliche Art zerfegt wird, wie 
in der Wollenfärberei; das Feder wird jedoch weniger geichmeidig 
als bei der Anwendung eines andern Ihonerdefalzes. In einigen 
englifchen ©erbereien nimmt man auf drei Pfund Alaun vier 
Pfund Kochfalz, wäfcht dann die getränften und ausgetropften 
Selle in Faltem Waller aus, legt fie dann noch auf kurze Zeit in 
die Kleienbeige, wäfcht fie wieder aus, und hängt fie zum Trocknen 
auf. Won guter und fchueller Wirfung ift die ejligfaure Thon: 
erde, aus einer Auflöfung von Alaun mit der Hälfte Bleizucker 
bereitet, ftatt deifen auch vortheilhaft das holzfaure Bleioxyd an« 
gewendet werden kann. 

Die getrocneten Zelle werden nunmehr geftollt, um fie 
wieder gefhmeidig und weich zu machen; fie werden nämlich über 
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den Fonveren Theil eined bogenförmigen Eifens, der Stolle, 
Fig. 19, Tafı 782 der Breite nach weggezogen, um die Felle 
audzudehnen, und: alle Falten wegzufchaffen. Damit fie bei 
diefer Operation nicht zerreißen, legt man fie vorher an einen 
feuchten Ort, oder fprengt fie mit etwas Waller ein, fo daß fie 
hinreichend zügig: werden. Der fonvere Rand der Stolle ift zwar 
zugefchärft, aber nicht ſchneidend; der eiferne Stiel derfelben ift 
auf einem feſten bölzernen Geſtelle befeftigt. Sonſt dient auch 
als Stolle eine in Fig. 20, Taf. 182 dargeftellte Banf, auf deren 
fenfrechter Seitenwand das Stolleifen a befeftigt if. Nach dem 
Stollen werden die. Leder wieder zum Trocknen aufgehängt, was 
bei gutem Wetter in einer Viertelftunde erfolgt. Die Leder wer⸗ 
den nun noch auf den Streihfhragen Fig. 10 (S. 381), 
oder auf den Streihbaum Fig. 21, der an dem Ende a in 
der Mauer befeftigt, an dem andern b auf einem Kreuzgeftelle 
aufliegt, mittelft der Teifte e d, die in eine in dem obern Theile 
der Stange oder des Baumes befindlihe Nute paßt, eingeflemmmt, 
inden die Leifte mittelft zweier Schiebringe, oder auch durdh 
Überbinden mit einer Schnur, angezogen wird; und nun mittelft 
der Streiche Fig. 17, Taf. ı82 auf der Fleifchfeite geftrichen. 
Diefed der Stolle ähnlihe Werkzeug hat an dem Umfreife eine 
nicht zu fcharfe Schneide, mit welcher der Arbeiter, indem er die 
gepoliterte Krüde e f unter den Arm ftüßt, dad gefpannte Fell 
von Stelle zu Stelle erft nad) der Länge, dann nach der Breite 
ſtark ausftreicht, wodurch die überflüfligen Faſern abgenommen, 
und der Bleifchfeite ein glatted Anfehen- gegeben wird. Diefes 
Ausftreihen fann übrigens auch, befonders bei ftärferem Leder, 
mit dem Schlichtmonde gefchehen. Das weißgare Leder ift nun 
fertig. 

Durch die alaungare Zubereitung von ftarfen Häuten wird 
dad fo genannte ungarifche Leder verfertigt, das flarfe aus 
Ochfen: und Büffelhäuten, das fchwächere aus Kuh: und Roßhäuten. 
Es wird befonders zu Riemen gebraucht, und ift ein fehr ftarfes 
Leder, deſſen Bereitung ganz einfach if. Die Häute werden 
bloß eingeweicht, auf der Fleifchfeite gereinigt, die Haare dann 
mittelft eines fcharfen Pugmeflers abgefchoren, worauf die Häute 
fogleid in der Alaunbrühe behandelt werden. Zu diefer werden 
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in heißem Waffer Alaun und Kochfalz zu gleihen Theilen, etwa 
5 Pfund Alaun auf eine frifche Haut von 50 Pfund Gewidt, 
in einem Keſſel aufgelöft, und in diefem bandwarmen Alaun« 
Mailer die Haut, nachdem man diefe der Länge nach in zwei 
heile getheilt hat, gut durchgetreten, bis fie gar ift, biß fie 
nämlich an einzelnen Stellen, die man zufammen drüdt, nicht 
mehr gelblich, fondern weiß ausfieht. Diefes Durchwalken im 
warmen Alaunwaller Fann bei diefen Häuten zweiMal wiederholt 
werden. Man läßt hierauf das Leder auf Stangen trocknen, be« 
negt ed dann wieder etwas mit Waller, damit es zügig werde, 
und reckt e8 auf einer Redbanfaus, Fig. 22, die im Wefent- 
lichen aus der runden Stange oder dem Baume cd bejteht, die mit 
dem einen Ende mitteljt eines Zapfens in dem Ständer a beweglich 
it, auf der andern Seite aber in der ausgehöhlten Vertiefung b 
liegt, in welde die Haut von Stelle zu Stelle eingelegt, und 
durch Aufs und Niederbewegung des an dem Ende c von dem Ars 
beiter erfaßten Baumes gewalft oder geredt wird, bis dad Leder 
fertig iſt. 

In der Hegel erhält dieſes Leder Fein Fett; fonft wird ed auch 
(nad) franzöfifcher Art) mit Talg eingebrannt, wodurch es waſſer⸗ 
dicht wird. „Zu diefem Behufe werden die Häute in einem geheigten 
Raume aufgehängt, fowohl um vollfommen auszutrodnen (da der 
heiße Zalg leicht feuchte Stellen verbrennt), ald auch fie vorläufig 
zur bejjern Aufnahme des Talgs zu erwärmen, daun auf einer 
Tafel auf beiden Seiten, zuerſt auf der Zleifchfeite, mit dem in 
einem Keſſel über dem Feuer flüſſig erhaltenen Talge mittelft eines 
großen, aud Wollengarn verfertigten Wiſchers üherftrichen, wo— 
durch die Haut etwa ſechs Pfund Talg erhält. Nachdem 3o halbe 
oder 15 ganze Häute fo getränft, und eine auf die andere in 
einen Haufen gelegt worden, werden fie nad) einander über einem 
Kohlenfeuer etwa eine Minute lang durch zwei Arbeiter hin und 
ber gezogen, wodurch das Kett fich beſſer in die Haut einzieht. 
Die auf einander gelegten Häute werden mit einem QTuche bedeckt, 
etwa eine halbe Stunde liegen gelaffen, und dann zum Abs 
fühlen auf Stangen, die Haarfeite nach einwärtd, an die 
freie Luft gehängt. 
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DBereitung ded weißgaren Handfchuhleders. 

Das Handfchuhleder (fonft auch franzöfifches, Brüfler 
oder Erlanger Leder) ift ein weißgares Leder, aus den Fellen der 
jungen Ziegen (Kigen) und Cämmer (vorzüglich) eriigrer) für die 
feinere Handſchuh-Fabrikation bereitet (Bd. VII. Sig 318). Da 
Diefe Leder, wenn fie weiß bleiben, eine möglichft reime und gleich: 
mäßige Weiße, ohne Flecken und Schatten, erhalten follen, und 
wenn fie gefärbt werden, diefes in der Negel mit lichten, zarten 
Farben gefchieht : fo ift dabei die Anwendung eines reinen, 
zumal gänzlicd, eifenfreien Wailers, forgfältige Reinigung der 
Häute von allen fremdartigen Theilen, und Reinlichfeit in der 
Manipulation überhaupt ein nothiwendiges- Erfordernif. Alles 
Holz, mit welchem die Selle bei den verfchiedenen‘ Arbeiten in 
Beruͤhrung kommen, muß weiches Holz feyn. Die Vorbereitungs— 
arbeiten find übrigens diefelben, wie fie für die Weißgerberei 
- bereitö angegeben worden. Die Belle werden zuerft eingeweicht, 
wozu im Sommer zwei Tage hinreichen, dann werden fie in den 
Kalfäfcher gebracht. Auf 1000 Ziegenfelle rechnet man 120 
bi8 140 Pfund frifch gebrannten Kalfes; man theilt diefe 
Quantität in vier Portionen, um fie nach und nach dem Kalfs 
äfcher zujufegen; fo daß der erfte Einſatz, wozu ſchon ges 
brauchtes Kalfıwafler genommen wird, mit einem Viertheil des 
Kalfes gemacht wird. Beim Einlegen der Felle richtet man die 
Sleifchfeite nach oben und die Haarfeite nad) unten. injährige 
Ziegenfelle von mittlerer Größe bleiben im Sommer nur zwei bis 
drei Tage in dem Kalfäfcher; fie werden dann mit der Zange, 
die ftatt von Eifen, hier beffer von Kupfer oder Hol; iſt, heraus 
genommen, und auf den Rand der Kufe gelegt. Man fest dann 
dad zweite DViertheil des Kalfes (vorher zu Kalkmilch abgerührt) 
hinzu, und legt die elle wieder fo ein, daß diejenigen nun nach 
unten zu fommen, die vorher oben waren. Die Felle bleiben 
nun wieder einen oder zwei Tage, je nach der Zahreszeit, in 
dem Afcher, worauf man fie wieder auffchlägt, das dritte Vier 
theil Ralf zufegt, die Belle wie vorher einlegt, nad) etwa vier 
Tagen fie abermals auffhlägt, die Tegte Portion Kalf Hinzufügt, 
und fie num wieder einlegt. Die Selle fönnen nun noch 6 bis 
8 Tage in dem Äſcher bleiben, müſſen jedoch alle 24 Stun— 
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den aufgefchlagen und in verkehrte! Ordnung wieder eingelegt 
werden. 

So wie die Felle aus dem Kalfäfcher genommen werden, 
werden fie in reinem Waffer gefpült oder ausgewafchen, worauf 
man fie in reinem Waſſer liegen läßt, fie nach einander auf dem 
Schabebaum enthaart, und jedes Fell, fo wie ed enthaart iſt, 
wieder in einen zur Hälfte mit Waller gefüllten Bottich wirft, 
Haare oder Wolle werden durch Auswafchen vom Kalfe befreiet, 
und getrodnet. Diefes Verfahren gilt zunächft für die einjährigen 
Ziegenfelle. Stärfere Selle, die nämlich über ein Jahr alt find, 
werden, wie bereit oben ©. 304 angegeben, behandelt; fie 
werden nämlich nach dem hinreichenden Einweichen ausgefleifcht, 
fommen in den Kalfäfcher, werden enthaart, und fommen dann 
noch ein Mal auf 3 bis 4 Tage in den Kalfäfcher. Lammfelle 
werden entweder mittelſt ded Schwigensd nad) der oben ©. 306 
angegebenen Methode enthaart, oder mittelſt des Anſchwödens 
S. 305. 

Die Felle werden nunmehr verglichen (S. 306), und auf 
der Bleifchfeite auf dem Schabebaum ausgeftrichen und gereinigt, 
worauf jedes Zell, fo wie ed fertig ift, wieder in einen mit reis 
nem Waller gefüllten Bottich geworfen wird, da diefelben nicht 
lange außer Waſſer bleiben dürfen, weil fie fonjt fledig werden 
würden. Sie werden nunmehr mittelft der. Stoßfeule in einem 
Zroge (bei taufend Stücen. werden fie in zwei Tröge vertheilt) 
geitampft oder gewalft. Nach einer Viertelftunde gießt man 
einen Eimer reines Wailer in den Trog, walft neuerdings 20 
Minuten lang, gießt wieder einen Eimer Waller hinzu, und 
walkt wieder 20 Minuten. Man wirft hierauf die Belle wies 
der in eine Kufe mit reinem Waſſer, wo man fie, je nach der 
Jahreszeit, zwei bis drei Tage liegen läßt. Dieſes Walfen fann 
auch in dem Wafchrade gefchehen, wie oben ©. 249 für die 
Marofinfelle angegeben worden. 

Die Felle werden nun auf dem Schabebaum mitteljt des 
flumpfen Streicheifens zuerft auf der Narbenfeite ausgeftrichen, 
in reined Waſſer geworfen, auf die vorher angegebene Weiſe ge— 
walft, wieder eingeweicht und nochmals gewalft. Sie werden 
dann auf dem Schabebaum nun auf der Sleifchfeite ausgeftrichen, 
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wobei man fich eines etwas fchärferen Eifend bedient. Hierauf 
werden die Felle wieder zwei Mal nad) einander gewalft, indem 
fie dazwifchen eingeweicht werden. Das Bell wird dann noch— 
mals auf der Narbenfeite audgeftrichen, jedoch fanfter als das 
erfte Mal, und wieder in frifches reines Waller geworfen. Hier 
bleiben fie nur furze Zeit, worauf fie zum vierten Mal auf der 
NMarbenfeite ausgeftrichen, zwei Mal nad) einander gewalft, und 
nun noch ein Mal auf der Fleiſchſeite ausgeitrichen, und in dad 
Waller geworfen werden, worauf man fie fogleich in die Kleien« 
beige bingt. Die Lamnıfelle, die überhaupt in der Textur der 
Haut ſchwächer find, als gleichjährige Ziegenhäute, werden 
weniger oft und fürzere Zeit eingeweicht, auögeftrichen und übers 
haupt bearbeitet. Hat ein Fell die hinreichende Bearbeitung ere 
halten, fo muß ed, wenn man ed an feinen Enden aus dem 
Waſſer hebt, fich wie ein gefchmeidiger Zeug zufanmenfalten. 

Die Kleie zur Beige nimmt man frifch und fo rein und fein 
als möglih; man weicht fie den Abend vorher in faltem Waſſer 
ein, und nimmt die auf den Waſſer fhwimmenden Unreinigfeiten 
ab. Auf taufend Belle braucht man etwa ı6 Pfund. Man bringt 
die Felle in die Beige, bewegt fie etwa 10 Minuten lang darin 
herum, und läßt fie dann flehen, wobei man darauf zu fehen hat, 
daß die Temperatur des Äſchers nicht unter 20° R. finft: im 
Winter muß. man daher etwas warmes Wafler zufeben. Das 
Verfahren ijt dabei übrigens daffelbe, wie es bereitd oben S.307 
angegeben worden, wobei man hier nur darauf zu fehen hat, 
daß die Sährung nicht zu heftig wirfe und ein fauliger Gerud) 
eintrete, weil fonft diefe feinen, bereits fo fehr aufgeloderten 
Selle Leicht eine theilweife Zerftörung erleiden würden; daher 
man auch bei warmer Witterung durch Zufag von faltem Waſſer 
die Gährung zu mäßigen trachtet. Wenn man einige Felle aus 
der Beige nimmt, und die anhängende Kleie abgewifcht hat, fo 
erfennt man, ob fie hinreichend gefchwellt find, worauf fie fos 
gleich heraus genommen, und in frifhem Waller ausgewafchen, 
oder auch auf der Sleifchjeite auf dem Schabebaum zur Reinigung 
von der anhängenden Kleie auögeftrichen werden. 

Die Belle erhalten nun fogleich die Nahrung oder den 
Gerbebrei, durch welchen fie nicht nur alaungar werden, fons 
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dern auch zugleich das zur völligen Gefchmeidigfeit nöthige hl 
erhalten. Diefer Gerbebrei befteht für taufend Belle von mittlerer 
Größe aus go Pfund vom feinften Weizenmehl, 500 Dotter 
von frifchen Eiern, 25 Pfund eifenfreien Alaun und 11 Pfund 
Kochſalz Man löft den Alaun und das Kochfalz in bo Pfunden 
Waller in einem Keffel in der Siedehige auf, und fegt mad) der 
Auflöfung noch etwa go Pfund Paltes Waller hinzu, wodurd) die 
Flüſſigkeit lauwarm wird. Man bereitet dann unter Zufag von 
ein wenig diefer Auflöfung aus den Eiern und dem Mebhle einen 
felten Zeig, fest dann nach und nach, unter fortwährendem 
Durchkneten, von der Auflöfung immer mehr. hinzu, bis endlich 
ein dünner Brei entfteht, wozu beiläufig die obige Flüſſigkeits— 
menge. hinreiht. . Die Felle werden nun im zwei große Kübel 
vertheilt, und in jeden die Halfte des flüſſigen Breied gebracht; 
in dieſem werden die Belle zuerft mit den Händen durchgearbeitet, 
dann werden fie von zwei Arbeitern mit bloßen Füßen flarf durch— 
getreten oder gewalft, welche Arbeit etwa eine Stunde lang fort: 
gelegt wird, indem man während der Zeit einige Male die Selle 
umlegt und-wendet, damit fie gleichmäßig mit dem Gerbebrei in 
Berührung fommen. Nach diefer Bearbeitung haben die Felle 
den Brei ganz eingefogen, und es hängt nur der Kleber. des 
Weizenmehls an. ihrer Oberfläche. | 

In dem Gerbebrei ift (außer dem Alaun und — wos 
Durch die Alaungerbung bewirft wird) das Wirffame der Eier: 
dotter das Eieröhl, das für minder feine Waare auch durch wei: 
ßes Dlivenöpl erfegt, oder wobei auch den Eierdottern Olivenöl 
zugefept werden fann (etwa 2 Eßlöffel voll auf 20 Eierdotter); 
dad Weizenmehl erhöht durch das Stärfmehl, das ed an die Haut 
abgibt, die weiße Farbe, die wegen der rothgelben Farbe des 
Eieröhles ſich font ins Gelbliche ziehen würde, und gibt dem 
Leder zugleich mehr Körper und Gefchmeidigfeit. Um die weiße 
Barbe angenehm zu nüanziren, fann man auch der Alaunauflöfung 
ein wenig fchwefelfaure Indigauflöfung zufegen. Nachdem finmt- 
liche elle mit dem Gerbebrei behandelt worden, werden fie in 
einen Kübel gebracht, und hier noch ein Mal durchgetreten, damit 
fie recht glatt und gefchmeidig werden; bier Fünnen fie, wenn 
die Witterung nicht zu warm ift, ohne Nachtheil einige Tage 
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verweilen, bid man fie zum Streden bringt, was nun die 
nächfte Arbeit ift. \ 

Sedes Fell wird nämlich von zwei Arbeitern, die einander 
gegenüber treten, und von denen der eine dad Kopfende, der 
andere das Schwanzende anfaßt, der Länge nad, mit der Narben: 
feite nach innen, zufammen gelegt, und fo ftarf wie möglich durd) 
Ziehen ausgedehnt. Dann werden die Felle auf Trockenftangen 
aufgehängt, wobei fie jedoch nicht angedrüct werden dürfen, 
weil fonft eine ungleiche Vertheilung des Gerbebreies beim Färben 
Slecfen verurfahen würde. Man fucht dabei das Trocdnen fo 
rafch als möglich zu bewirfen, wählt daher dazu einen möglichſt 
luftigen Raum, den man bei feuchter Witterung gelinde erwärs 
men kann; bei-langfamem Trocknen werden die Felle rörhlid, 
auch durch Auswitterung des Alauns fledig. 

Nach dem Trocknen fönnen die Felle beliebig aufbewahrt 
“ werden; die legte Arbeit erhalten fie dur dad Stollen. Man 
bedient fich hierzu der bereitö oben S. 310 in Fig. 20, Taf. ı82 
angegebenen Stolle. Man feuchtet die Felle gelinde an, legt fie, 
etwa ein Dugend, über einander auf eine mit Leinwand überdeckte 
Strohmatte, und läßt fie von einem, mit Holzſchuhen verfehenen 
Arbeiter fo lange durchtreten, bis fie.binreichend weich geworden 
find. Sie werden dann aus einander gefaltet, und über das 
Eifen der Stolle mit der Sleifchfeite fowohl nad) der Länge ald 
Quere gezogen, bis fie gleichförmig weich geworden find, wobei 
ſich auch die Fleifchfeite von der noch etwa anhängenden Kleie 
reinigt. Man trocnet fie neuerdings auf den Stangen, tritt fie 
wieder durch, ohne fie vorher anzufeuchten, und ftollt fie noch 
ein Mal. Diefe legte Arbeit entfernt noch das an ihren Flächen 
bängende Mehl, und macht fie vollends gefchmeidig. Die Weiße 
eines Felles kann erhöht werden, wenn man es einige Stunden 
trocen den Sonnenftrahlen ausfegt. Das nach der befchriebenen 
Weife bereitete Handfchuhleder wird auch, wenn ed für Hands 
ſchuhe auf der Narbenfeite verwendet wird (glafirte Handſchuhe), 
glafirtes Leder genannt, zum Unterfchiede von dem loh— 
garen (dänifchen) und dem fämifchgaren Leder, die gleichfalld 
zu Handfchuhen verwendet werden (Bd. VII.) ©. 3ı2), weil es 
auf der Narbenfeite glatt iftz durch Überftreichen mit Eiweiß, 
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Summianflöfung ꝛc., erhält es auf diefer Seite Teicht einen Fir 
nißglan;, defgleichen auch durch gewöhnliches Glätten. 

Man Ffann die Zurichtungsart des glafirten Lederd auch mit 
der lohgaren Bereitungsart verbinden, um dadurd) ein gefchmeis 
diges Handfchuhleder nach dänifher Art (S. 277) darzuftellen. 
Die Felle werden nämlich nad der oben angegebenen WWeife 
(S. 267) mit fhwachen Gerbebrühen einige Stunden lang bes 
handelt, wobei eine vollfommene Gerbung noch nicht bewirkt ift, 
die Leder aber die hinreichende Farbe erhalten Haben; man ftreicht 
fie dann auf der Fleifchfeite aus, und gibt ihnen die Nahrung 
oder den Gerbebrei, wozu auf ı2 Dutzend Ziegenfelle 4 Pfund 
Aaun, ı'/, Pfund Kochfalz, 12 Pfund feines Roggenmehl und 
die Dotter von 3oo Eiern genommen werden, wo;u man noch 
etwas Birkentheer einrührt, um den fchwachen Juftengeruch 
nachzuahmen, den das fchwedifche oder dänifche.Leder befigt. Die 
Belle werden mit diefem Breie auf die bereits befchriebene Art 
eingearbeitet, dann getrocdnet, ferner geftollt, nachdem man fie 
vorher an einem feuchten Orte hat anziehen laffen. Die Narbens 
feite wird dann mit fein gepulvertem Federweiß abgerieben. 


Das Farben der mweißgaren Leder. 


Das Färben der weißgaren Handfchuhleder gefchieht entwe⸗ 
der aufder Bleifchfeite oder auf der Narbenfeite. Das legte Ver⸗ 
fahren ift das gewöhnliche, und gefchieht entweder durch Eintau- 
chen oder durch den Anftrich. 

In allen Fällen müffen die Belle vorher gereiniget,d.i. 
durch Walfen mit lauwarmem Waller möglihft gleichförmig durchs 
neßt werden, weil fonft feine Gleichförmigkeit der Färbung ers 
zielt werden Fönnte. Zu diefem Behufe werden die Felle in einen 
Kübel gebracht, der fo. viel lauwarmes Waſſer enthält, daß man 
fie leicht darin bearbeiten fann, und dann von einem Arbeiter 
mit bloßen Füßen hinreichend durchgetreten, bis feine weißen 
Flecken an den Fellen mehr fichtbar find. Da fie durch diefe Be: 
arbeitung einen Theil des Ohles und Mehles, das fie früher durch 
den Öerbebrei erhielten, verlieren, fo wird ihnen die Nahrung 
wieder gegeben, entweder bloß mit Eierdottern (ein Dotter für 
das Fell) oder wieder mit Zufag von Mehl (auf 12 Dugend Selle 
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100 Dotter mit 2 Pfund Mehl). Reinigt man mehre Partien 
Selle nad) einander, fo fann die von der erfien übrig bleibenden 
Brühe mit zu der zweiten, nad) Zugabe von warmem Wajler, 
verwendet werden, und fo fort, wobei man dann weniger Nah 
rung nachzugeben braucht. 

Um die Felle auf der Bleifchfeite zu färben, wer: 
den fie zuerft mittelft des Schlihtmondes gefchlichtet, nachdem die 
Sleifchfeite mit gefchlemmter Kreide beftrichen worden. Sie wer: 
den dann gereinigt, ausgerungen, getrocdnet und dann geftollt. 
Hierauf wird das Fell auf einer mit einer Blei- oder Zinfplatte 
bedecten Tafel, die Sleifchfeite nach oben, audgebreitet, und mits 
telft einer Ianghaarigen Bürfte die Oberfläche mit der Farbe fo 
gleichförmig als möglich überftrihen. Nach dem Auftragen. der 
Barbe wird das Fell fogleih und während es noch feucht ift, ge= 
bimfet, indem es dabei, wie beim Schlichten, in einen Rahmen 
eingefpannt iſt. Der Arbeiterreibt ed mit dem Bimsfteine von oben 
nad) unten, indem er dad untere. Ende mit der linfen Hand faßt, 
wobei er möglichft ftarf aufdrüdt, und das Fell zuerft von dem 
Schwanzende nad) dem Kopfende, dann umgefehrt bearbeitet. 
Nach dem Bimfen wird das Fell getrocknet (bei feuchter Witte: 
tung in einerwarmen Stube), nad) dem Trocknen geftollt, worauf 
noch ein zweiter Auftrag der Farbe gegeben wird. Nach dem 
Trocknen ftollt man wieder, und gibt zulegt noch einen dritten 
Auftrag, wenn die Farbe etwa noch nicht die gehörige Intenfität 
befigen follte. | 

Die Farben, die man dazu gebraucht, „ſind (da die Alaun⸗ 
beige ſchon in dem weißgaren Selle enthalten ift) einfache Abfüde 
der Zarbhölzer, Rinden und Beeren. (Bernambuf, Blauholz, 
Querzitron, Gelbbeeren), die man. für beliebige Nüanzen mit 
einander verfegt, Die faftanienbraune Farbe gibt man durch eir 
nen Abfud von Schwamm, gewöhnlich desjenigen, der an den 
Stämmen von Apfel: und Birnbäumen waͤchſt; er wird in Fleine 
Stüde zerbrochen, über Nacht in Waller eingeweicht, dann zwei 
Stunden lang audgefocht, und das Ausfochen mit friſchem Wafs 

ſer wiederholt. 

Um folchen Bellen die ſchwarze Farbe zu geben, gibt man 

ihnen nach dem Stollen einen Anftric von Eifenbrüpe (eſſigſaurem 
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oder holzfaurem Eifen) von etwa 2°, nach dem Trocknen einen Auf⸗ 
trag von ftarfem Kampecheholzabfud, dann noch einen Anftrich von 
efligfaurem Eifen. Das Bimfen unterbleibt hier, die Belle wer: 
den einige Tage der Luft ausgefegt zur Orydation des Eifens, dann 
mit einer mit reinem DOlivenöhl oder Mandelöhl benegten Bürſte über: 
firihen, um dem Schwarz den nöthigen Glanz zu geben. Um 
dabei die Fettflefen zu vermeiden, beftreicht man die flache Hand 
mit dem Dhie, fährt dann mit einer Bürjte darüber, flreicht das 
hl von diefer Bürjte mit einer zweiten ab, und reibt mit Iegterer 
das Ohl in das Fell ein. 

Um nad) diefer Art ded Färbens der weißgaren Felle ein 
Leder auf fchwedifche Art darzuftellen, gibt man den Bellen nach 
dem Reinigen eine Farbe aus Eichenrinde, Schwammabfud und 
Brafilienholz, gibt ihnen dann eine Nahrung mit Eidottern, ſtreckt 
fie, trocdinet und ftollt fie, gibt einen zweiten Auftrich der Farbe, 
ſtreckt und ftollt fie dann nochmals, und bürftet fie zulegt auf 
der Sleifchfeite. 

Zum Färben auf der Narbenfeite (für glafirtes 
Leder oder glafirte Handfchuhe) fondert man vorher die auf die 
obige Art bereiteten Belle in mehrere Klaſſen. Die weißeiten, 
feinften und weichiten bleiben ungefärbt zu den weißen Handfchus 
ben ; die übrigen fortire man nach der Neinheit der Narbenfeite 
für die lichteren und dunfleren Farben. Diefe Leder werden nun 
entweder mittelft-ded Eintauchens oder durch den Anftrich gefärbt. 

Um die glafirten Felle durch Eintaudhen zu färben, 
werden fie, wie oben angegeben worden, gereinigt, dann aus 
dem Kübel genommen, in diefen der dritte Iheil des Farbebades 
gefchüttet, dejlen Wärme 25°. nicht überfteigen darf ; die Felle 
werden in dem Bade mit den Händen hin und ber bewegt, damit 
fie die Farbe gleihmäßig annehmen, dann werden fie von einem 
Arbeiter mit den Füßen getreten, bid die Farbe des Bades er: 
ſchöpft iſt. Nach 10 Minuten werden die Felle herausgenommen, 
das zweite Drittel ded Bades in den Kübel gethan, die Felle wer: 
den darin wie vorher behandelt, was dann auch mit dem legten 
Drittel der Fall if. Mit Einfchluß der Reinigung ift diefe Fär- 
bung in weniger als einer Stunde beendigt. Das rüdjtändige 
Sarbebad wird in ein anderes Gefäß gegoffen, um es noch für 
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eine andere Farbe zu benügen. Den gefärbten Fellen wird num 
mit Eierdottern die Nahrung wieder gegeben, dann werden fie 
ausgewunden, ausgefchwenft und geftrecft, mit den unterften 
Enden der Hinterfüße aufgehängt und fchnell getrodnet. 

Mitteljt des Eintauchens gibt man den Bellen gewöhnlich 
‚nur zarte und lichte Farben, weil dabei außer der Marbenfeite 
auch die innere oder Zleifchfeite gefärbt wird, und legtere bei den 
Handſchuhen bei ftarfer Färbung die Hände befhmugen würde; 
Zu den Farben nimmt man hauptfächlich die Farbbeeren, als Gelb— 
beeren für Gelb, Attichbeeren für rau, Hartriegelbeeren für Meer: 
grün, Kreuzdornbeeren für andere grüne Schattirungen; dann 
die Farbhölzer in fehr verdünnten Brühen, ald Wau für Kana— 
riengelb, Bernambuf für NRofenfarbe, Blauholz für Lila nebft 
den Mifhungen Ddiefer Farbebrühen unter einander. So fann 
z. B. eine Aprikoſenfarbe aus ı Pfund perſiſchen Gelbbeeren, 2 Uns 
zen gemahlenem Fernambuf und ı Pfund Attichbeeren, die man 
zwei Stunden lang in etwa 20 Pfund Waller ausfocht, bereis 
tet werden. Adjtringirende Stoffe, wie Querzitron, Sumach, 
Lohe ꝛc. find nicht anwendbar. 

Das Färben des glafirten Leders durch den Anftrid 
fann auf zweierlei Art vorgenommen werden, entweder nach der 
Grenobler oder nad) der englifhen Methode. Nach der erfteren 
werden die Selle gereinigt, durchnäßt, wie fie aus dem Reini— 
gungswaffer fommen, auf glatte Breter aufgelegt, hier mittelfi 
eines Ausfegerd aus Horn glatt ausgeftrichen, fo daß fie auf 
dem Brete Dicht anliegen, dann zur Entfernung etwaiger Unreis 
nigfeiten mit einer langhaarigen Bürjte überfahren, und nun zum 
Trocknen aufgeftell. Während dem wird die Farbe bereitet, und 
die auf dem Brete getrodneten Felle, nachdem man fie vorher 
abgewifcht hat, werden mit der Bürfte mit der Barbenbrühe übers 
fahren, indem man drei bis vier Anftriche nad). einander wieder: 
holt, worauf man fie auf den Bretern trocknen läßt. Die Felle 
werden dann von den Bretern genommen, an einen feuchten Ort 
gelegt und gejtollt. Die Breter Finnen aus audgelaugtem Lin- 
denholze feyn (zufammengeleimt mit dem mit Leinöhl verfegtenLeime, 
Bd. VII. S. 389). Nach dem Gebrauche werden fie mit Wafr 
fer gut abgewafchen, in welchem etwas Pottafche aufgelöft wor: 
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den; vor dem Gebrauche werden fie mit Leinfamenabfud überftri« 
hen, der theils zum befjern Anlegen des Felled beiträgt, theild 
legtereö gegen etwaige Verunreinigung fhüßt ; diefer Anftric wird 
von Zeit zu Zeit wiederholt. Die Farbebrühen zu diefer Methode 
find diefelben, ‚wie jene zur Methode des Eintauchens , wie fie 
vorher angegeben worden. Zu Violett gibt man dem Felle 
. zuerft einen grauen Grund mit Attichbeeren, und trägt dann einen 
Blauholzabfud auf; Chamois und Nanfin geben die Gelb- 
beeren mit Brafilienholz, mit Zufa von Attichbeeren Nußs 
braun, und noch von Blauhol; KRaitanienbraun; für Olis 
ven trägt man zuerft eine Beige von ejligfaurem Eifen oder Kupfer 
auf, dann eine Farbe von ungarifchen Gelbbeeren mit mehr oder 
weniger Blaubolz, u.f.w. Zur fhwarzen Farbe macht man 
einen Abfud von 2 Pfund ungarifchen Gelbbeeren, 2 Pfund Su: 
mad und 10 Pfund Blauholz (auf 12 Dugend Felle) in 35 Pfund 
Waſſer, das man bis zur Hälfte einfochen läßt, filtrirt die Flüſ— 
figfeit, und gibt den Zellen damit einen Anftrih, nad) dem Trock— 
nen einen Anftrich von efligfaurer Eifenbrühe von 2°, welchen 
abwechfelnden Anftrich man noch zwei Mal wiederholt. Sind 
die Selle gehörig trocken geworden, fo wäfcht man fie mittelft eis 
ner Bürſte mit Waſſer ab, und flollt alddahn; wäre die Farbe 
noch nicht intenfiv genug, fo gibt man noch einen Anftrich bloß 
von Blauholzabfud. Nach dem Trocdnen gibt man den Fellen 
den Slanz, indem man fie mit einer ftarfen Auflöfung von weißer 
Seife, in welche die Dotter von einigen Eiern gerührt werden 
fönnen, beftreicht, oder mit folgender Mifchung- (für 6 Dugend 
Selle): Seife '/, Pfund und Scweinefhmalz 2 Unzen werden 
mit 2 Unzen Soda in einer hinreichenden Quantität Waſſer auf: 
gelöft und eine Abfochung von 4 Unzen Leinfamen hinzugefügt. 
Nach dem Glänzen werden die Belle mit wollenem Zeuge abge: 

tieben, und noch ein Mal geftollt, wenn fie nicht weich genug 
feyn follten. 

Das engliſche — das auch den Namen 
der. Fix-Faͤrberei führt, wird gegenwärtig ziemlich allgemein 
angewender, und hat vor den vorher befchriebenen Methoden den 
Vorzug, daß ed feitere Farben liefert, obgleich mandye fehr zarte 


Farbnüanzen, wie mittelft der Methode des Eintauchend, durch 
Tednol. Encyflop, IX, Bd, 21 
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dasfelbe nicht, oder nur fchwierig dargeftellt werden Fönnen. Es 
beruht darauf, daß das Fell zuerſt eine Grundirung mittelft einer 
Pottafchenauflöfung erhält, worauf die Barbenbrühe dufgetragen, 
und bei jenen Farben, welche einer Bräunung bedürfen, diefe 
noch mittelft eines Auftrages einer Auflöfung von Eifenvitriol ge: 
geben wird. Die Orundirung mittelft des Alkali hat hier haupt: 
fächlich die Wirfung, daß die Farbebrühen nicht ein= oder durch⸗ 
fhlagen, folglich eine fattere Färbung der Oberfläche bewirken, 
was wahrfcheinlich der Zerfegung des in den Zellen noch vorhan— 
denen freien Alaund zuzufchreiben it. Dad Verfahren ijt fol- 
gendes. 

Die Felle werden durch warmes Waſſer, wie oben gelehrt, 
gereinigt, bis ſie keine weißen Flecken mehr haben; dann ſchüttet 
man dad Waſſer weg, ohne die Häute auszuwinden. Nun nimmt 
man für jeded Fell einen Eierdotter, rührt diefe mit etwas war» 
men Waffer an, und fchüttet die Flüſſigkeit über die Selle, die 
man nun fo lange tritt, bis die Eier in das Leder eingefogen 
find. Dann nimmt man jedes Fell einzeln aus dem Kübel heraus, 
fpult es in Falten Waffer gut ab, und breitet ed auf der Ans 
ftreichtafel fo auf, daß es feine Falten mehr macht. Won nun 
an bleibt das Zell bis zur gänzlichen Vollendung auf der Tafel 
liegen. Diefe Tafel iſt mit einer Vleiplatte bedeckt, ift etwas 
fhief aufgeftellt, fo daß die obere Seite, an welcher der Arbeiter 
fteht, etwas höher liegt, bat rund herum einen etwas erhöhten 
Rand, und an der untern niederen Deite einen Ausguß zum Ab: 
fließen der Slüffigfeit. Die Ausbreitung des Fells gefchieht durch 
das Ausftreifen mittelft eines Ausfegerd oder Etreichers von Horn. 
Hierauf trägt der Arbeiter mit einer langhaarigen Bürjte die als 
Falifche Beige auf, welche aus einer Auflöfung von einem Theile 
gewöhnlicher blauer Pottafche in 15 Theilen Waſſer für die dunf- 
len Farben (itarfer Grund), und aus einem Theile Pottafche und 
30 Theilen Waſſer für die lichten Farben (Schwacher Grund) ber 
ſteht. Der Anftrich wird fehr fchnell gemacht, dann das Fell 
auögeftreift, und noch ein Mal mit der Auflöfung überfahren. 

Die unterdeſſen bereitete und gehörig ausgefühlte Farbe wird 
nun mit einer anderen Bürſte aufgenommen, und unmittelbar 
nach der Grundirung das Zell damit angeftrichen. Zur Farbe, 
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fo wie zur Bitriolauflöfung, nimmt man eine etwas fteifere Bürfte, 
als zum Grunde. Das Anftreichen gefchieht möglichft gefchwind ; 
man darf daher mit der vollen Bürfte auf einem Flecke nichtlange 
reiben, fondern fo fchnell ald möglich dad ganze Fell naß machen. 

Iſt der Anftrich geſchehen, fo fpült man das Fell auf der 
Tafel mit kaltem Waſſer (wozu Brunnenwailer dient) gut ab, 
ftreift ed gut aus, überftreicht ed nochmals mit der Farbe, und 
fteeift e8 wieder aus, fehüttet neuerdings Waller auf, und zwar 
nach jedesmaligem Audftreifen fo lange, bis das Waller rein ab- 
läuft. Bei denjenigen Barben, welche der Bräunung bedürfen, 
wird nach dem zweiten Anftreichen und Auöftreifen die Auflöfung 
des Eifenvitriold aufgetragen, welche aus einer Unze Salzburger 
Vitriol in 40 Unzen Waller anfgelöft, befteht, womit das Fe 
überall gut und gleichförmig angeftrichen wird, worauf fodann, 
nachdem ed etwas eingezogen, das Auswafchen mit Brunnen» 
waſſer und Ausftreifen wie vorher vorgenommen wird. 

Auch Hier fortirt man das Leder nach den Farben, für welche 
ed ſich zumächft eignet. Das fchönfte Leder kommt zu Lichtbraun, 
dem gemifchten Braun, Dlivenbraun, Gaftgrün, Dlivengrün; das. 
weniger feine zu Zitronengelb, Orange, Violett, Dunfelbraun, 
Duntelgrau, Dunfelblau und Nanfinfarb ; die fchlechtere Sorte zu 
Dunfelgrün, Eifengrau und Schwarz. Die Farben, mit Ausnahme 
der weingeijtigen Tinfturen, die in wohl verjtopften Slafchen aufs 
bewahrt werden fönnen, bereitet man am beften frifh, und ver⸗ 
braucht fie unmittelbar nachdem fie erfaltet. Bei diefer Faͤrbe⸗ 
methode ift ganz befonders die möglichite Neinlichfeit und Ord— 
nung in den einzelnen Arbeiten zu empfehlen. Die Leinwand 
oder das Sieb, wodurd man die Farbe feihet, die Gefäße für die- 
felbe, die Bürften und befonderd der Auftragetifch müffen mög» 
lichit rein gehalten werden. Für jede einzelne Farbe muß auch 
eine bejtimmte Bürfte gehalten werden. 

Dunfelbraun. 8 Theile (dem Gewichte nach) ungarir 
ſches Gelbholz, ı Theil Blauholz, 2 Theile Fernambuf, ı Theil 
Sandelholz, ?/, Theile Querzitron werden in einen Kefjel ge: 
bracht, mit Waller überfchüttet, fo daß diefed etwa 2 Zoll über 
dem Farbholze fteht, etwa eine Stunde lang gefocht, die Brühe 
dann Durch Leinwand gefeihet, wenn fie Falt iſt, zum Anftreichen 
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verwendet, und nach demfelben der Vitriolanftridy gegeben ; auf 
den jtarfen Pottafchengrund. Die Farbhölzer werden mit friſchem 
Waller neuerdings ausgekocht, und zu einer andern ähnlichen 
Farbe verwendet. 

Lihtbraun. Diefelbe Farbe dient auch für Lichtbraun, 
nur wird der ſchwache Pottafchengrund gegeben und der Vitriols 
anftrich weggelaffen. | 

Dlivenbraun. 2 Theile ungarifches Gelbholz, ı Theil 
Querzitron und ?/, Theil Blauholz werden wie vorher ausgefocht, 
und auf den ftarfen Pottafchengrund aufgetragen. Nach dem 
Auftragen folgt der Vitriolanftrid. 

Dunfelgrün. 4 Theile Querzitren und ı Theil Blau— 
holz, auf den ftarfen Grund mit dem Vitriolanſtrich. Man 
fann diefem Abfude auch etwas Hartriegelbeeren zufegen ; auch 
für die Schönung oder Bräunung mit dem Salzburger Vitriol 
noch gleichviel Kupfervitriol anwenden. 

Dlivengrün. 2 Theile Querzitron, ı Iheil ungarifches 
Gelbholz mit etwad KHartriegelbeeren ; ohne Vitriolanſtrich auf 
den ſtarken Grund. 

Zitronengelb. ı Theil Kurkume wird in 4 Theilen 
ordinärem Weingeiſt in gelinder Wärme oder an der Sonne 24 
Stunden lang digerirt, dann mit ordindrem Branntwein verdünnt, 
das mit dem fchwachen Pottafchengrunde beftrichene Fell damit 
mittelft eines eigenen reinen Schwammes gleichförmig überftrichen,' 
dann auf den Bretern getrocnet, endlich mit einem wollenen, mit 
Sederweiß beftrichenen Lappen abgerieben; ohne Vitriolanſtrich. 

Drange. In 8 Theilen Weingeift wird ı Theil gefchnit- 
tener Gernambuf wie vorher digerirt, mit Branntwein verdünnt, 
von der vorigen zitronengelben Farbe mehr oder weniger, je nach 
der verlangten Nüanze hinzugefügt, und das mit dem fchwachen 
Grunde bejtrichene Fell wie vorher behandelt ; ohne Vitriolanftridh. 

Violett. In 8 Theilen Weingeift wird ı Theil gefchnit: 
tenes und getrocknetes Blauholz wie-vorher digerirt, mit ordi— 
närem Branntwein verdünnt; mit dem fehwachen Grunde und 
ohne Vitriolanftrich wie vorher behandelt. 

Gemifhtes Braun. Die drei vorhergehenden Farben, 
nämlich Zitronengelb, Orange und Riolett, unter einander ge: 
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mifht, und wie dad Zitronengelb mit dem fchwachen Grunde und 
ohne Vitriolanjtrich behandelt, geben ein ſchönes Braun, deffen 
Nüanze durch dad Verhältniß der Mifchung verändert, auch durch 
einen doppelten Anftrich verdunfelt werden fann. 

Saftgrün In 4 Theilen Weingeift wird ı Theil Saft: 
grün digerirt, und wie das Zitronengelb mit ſchwachem Grunde 
und ohne Vitriolanftrich behandelt. 

Nanfingelb. In« heilen Beingeift wird ı Theil Krapp 
digerirt, und wie vorher mit ſchwachem Grunde und ohne Vitriol: 
anftrich behandelt 

Dunfelblau. Ein fonzentrirter Blauholzabfud mit dem 
ftarfen Grunde ohne Bitriolanftrich. 

Roth in einigen Nüanzen fann durch einen weingeiftigen 
Auszug ded Sandelholzes mit Anwendung des ſchwachen Grun— 
des dargeftellt werden. 

Dunfelgrau. Der Abfud von ı Pfund indifchem Gelb- 
holz, */; Pfund Lohbrühe, 3 Eßlöffel Fonzentrirtem Blauholzab— 
fud; mit dem ftarfen Grunde und dem PVitriolanftrich. 

Eifengrau. ?/;, Pfund Lohbrühe, 2*/, Pfund von der. 
Vitriolauflöfung, » Eplöffel Blauholzertraft; mit dem ftarfen 
Grunde ohne Bitriolanftric. 

Schwarz ı Theil Blauholz, '/. Theil Querzitron, zwei 
Stunden lang auögefocht, mit dem ftarfen Grunde .und dem Bir 
triolanftrih. Man fann aud) folgende Farbe anwenden (auf 
ı Dugend fleine Felle): 2 Pfund Blauholz, ?/, Pfund Gelbholz, 
%/, Unze ungarifhe Gelbbeeren, ?/, Unze gepulverte Galläpfel, 
ı Unze Sumach werden mit 50 Pfund Waifer in 2 Stunden 
etwa bis zur Hälfte eingefocht, und mit Anwendung des ftarfen 
Grundes und des Vitriolanjtriches aufgetragen. Die Olänzung 
bewirft man auf die oben (8. 321) angegebene Art. 

Mittelt der mineralifhen Pigmente fönnen die 
Leder ebenfalls verfchiedentlicy gefärbt werden, und zwar dauer: 
bafter für Luft und FBeuchtigfeit, als durch die vegetabiliichen 
Pigmente; doch ift diefe Methode wegen der Gleichförmigfeit der 
Barben fehwieriger. Es ift hierbei im Wefentlichen diefelbe Vers 
fahrungsart zu beobachten, wie in dem Artikel Kattundruder 
rei für die Anwendung der Mineralpigmente angegeben -worden 


326 Leder: Sämifchgerberei. 


ift. Die elle werden zu diefem Behufe gereinigt, audgewunden, 
auf das Bret gelegt, ausgeftreift, und mit den Auflöfungen bes 
ſtrichen. &o erhält man Himmelblau, indem man dad Fell 
zuerjt mit einer Auflöfung von 1 Unze blaufaurem Kali in 7 Pfund 
Mailer ſtark überfireicht, fo daß ed ganz; davon durchdrungen 
wird; dann mit einer ſehr ſchwachen Auflöfung des falpeterfauren 
Eifens darüber fährt. Diefe Auflöfung muß fo ſchwach feyn, daß 
fie in 4 Pfund Waller faum mehr als bo bis 8o Gran Eifenoryd 
enthält. Für Braum in verfchiedenen Abftufungen Fann man. 
ftatt der Eifenauflöfung eine Auflöfung des eiligfanuren -Kupferd 
anwenden, womit man den Auftrag des blaufauren Kali, deilen 
Auflöfung man vor dem Anftriche Durch Zufag von etwas Pottafche 
alfalifh macht, überftreiht. Chromgelb ftellt man dar, ins 
dem nıan das Fell mir einer Auflöfung von ı Unze rothem chroms 
fauren Kali in ı Pfund Waifer ftarf überftreichl, und dann mit 
einer Auflöfung von ı Unze Bleizucker in ı Pfund Waſſer darüber 


fährt, | 


III. Das ſämiſchgare Keder. 

Das fämifhgare Leder befteht aus der gereinigten, mit Fett 
oder Thran auf folche Weife eingetränften Haut, daß das Fett 
niit der Hautfafer eine eigenthümliche Verbindung eingeht. Dies 
ſes Leder unterfcheidet fi) daher auch von den übrigen Lederarten 
dadurch, daß es fih, zu Kleidungsftüden angewendet, wafchen 
läßt, daher cd auch Waſchleder genannt wird, Gewöhnlich 
werden die Felle von Hirfhen, Neben, Hammeln und Scyafen, 
auch Kalbfelle, ferner auch Ochfenhäute zu ftarfen Riemen ꝛc. 
fämifhgar gemacht. Diefe Leder werden in ihrem Gebrauche zu 
Kleidungöſtücken, Handſchuhen zc. größtentheild mit der Fleiſch— 
feite nach innen getragen, indem auf deufelben die Narbe vor dem 
Garmachen abgeftoßen wird, wodurch diefe Seite feiner und wol= 
lichter wird als die Sleifchfeite. Diefe Abnahme der Narbe bes 
günftiget zugleich dad Eindringen des Fettes. Die dünnen Schaf: 
felle, fo wie die Belle von jungen Ziegen und Laͤmmern, die zu 
deu feinen fämifchgaren Handfchuhen dienen, behalten ihre Narbe 
der bejjeren Dauer wegen, und werden dann mit der Sleifchfeire 
nach) außen getragen, 


Das fämifchgare Leder. 327 


Die Vorbereitungsarbeiten für das fämifchgare Leder find 
biö zur vollendeten Enthaarung ganz diefelben, wie für das weiß- 
gare Leder; da es jedoch bei jenem nicht wie bei dem leßtern auf 
die Schonung der Narbenfeite anfommt, fo werden die Haare, 
ſtatt mit einem Stabe, mittelit des Abftoß- oder Schabeifens, 
Fig. 2 Taf. ı82, abgeftrihen, indem dabei zugleich die Narbe 
abgeftoßen wird, wobei man, wenn diefed Abftreichen nicht hin— 
reicht, für einzelne Stellen noch ein ſcharfes Befchneideifen, 
von der Form des Schereifens, Fig. 3 Taf. ı82, oder ein Hand: 
meſſer (Putzmeſſer, ©. 247) zu Hülfe nimmt. Bei diefer Oper 
ration werden die Felle zugleich verglichen, oder von den unbrauch⸗ 
baren Endftüden befreit. Die abgeftoßenen Selle werden hierauf 
nochmals in ein Kalkwaſſer gebracht, des andern Tages aufge— 
fhlagen, und auf dem Schabebaume mit dem Schabemeiler auf 
der Fleifchfeite gereinigt, dann nochmals in einen frifchen Afcher 
gebracht, nad) einem bis zwei Tagen herausgenommen, und erft 
mit falten, dann mit laulihem Waſſer ausgefpült und vom Kaife 
gereinigt. | 
Die Selle fommen num in die Kleienbeiße, die ſchon einige 
Zage vorher angefegt worden ıft, damit fie bis zur Zeit, als die 
Gele aus dem Afcher fommen, ſchon in die faure Gährung getre— 
ten iſt. Diefe auf einer lauwarmen Temperatur gehaltene Beige 
wird auf die in einen Bottich befindlichen Selle gegoſſen, wo fie 
mitteljt der Stoßfeule einige Zeit durchgewalkt werden, damit 
fie gleihförmig durchnäßt, mitteljt der Eifigfäure der Beige von 
dem Kalfe hinreichend befreit werden, und für die nachfolgende 
Walke die gehörige Zügigfeit erlangen. &ie werden dann an der 
Windeftange mir dem Windeeifen, wie beim weißgaren Leder, aus— 
gewunden, in der Luft ausgefchwungen, und fommen nun fos 
gleich in die Walfe, um hier mit dem Fette getränft oder gegerbt 
zu werden. Zu diefem Behufe werden etwa ı2 Dugend Selle, 
oder fo viel als zur Züllung des Stampftroges der Walfe noth— 
wendig ift, in einem Pace über einander, die Narbenfeite nach 
oben, auf dem Tifche ausgebreitet; der Arbeiter taucht. die Hand 
in guten Thran, fehüttelt fie an verfchiedenen Stellen auf dem 
oberjten Zelle ab, und vertheilt das Ohl auf der Oberfläche des 
legteren mit der flachen Hand; er legt dann das Fell vierfach zu: 
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ſammen, legt ed nad) feiner Zänge über feine linfe Hand, und 
nachdem er dasfelbe mit drei oder vier Zellen gethan, wickelt er 
die berabhängenden Enden derfelben um den auf der Fauſt liegen: 
den mittleren Theil, zieht legtere aus der dadurch gebildeten 
Höhlung, und bringt die Enden an deren Stelle, wodurd ein 
Rnäuel in der Größe einer Schweinsblafe entfteht, den er in das 
Stampfloch der Walfe wirft, und fo weiter fortfährt, bis der 
Trog gefüllt ift, worauf die zu demfelben gehörigen Stampfen 
loögelaifen werden, Die Walfe, die gewöhnlidy mittelit eines 
Pferdegöpelö getrieben wird, ijt von derfelben Einrichtung wie 
eine gewöhnliche Tuchwalke, und hat zwei Stampflöcher, je zu 
zwei Stampfen, die beide zufammen ı2 Dugend Felle und darüber 
zu fallen im Stande find. Die Stampfen geben 15 bis ı6 Schläge 
in der Minute. 

Die Felle werden das erfte Male bis 3 Stunden — gewalkt, 
was theils von der Wärme der Luft, theils von der poröfen und 
fetten Befchaffenheit des Felles felbft abhängt. Sie werden dann 
herausgenommen, in der Luft gefchwungen, ‚damit fie fich auds 
breiten, dann auf Leinen in der Luft aufgehängt, wodurch fie 
nicht nur von der in der Walfe erlittenen Erhigung abfühlen, 
fondern auch durch partielle Verdünftung der Feuchtigkeit ein beffes 
res Eindringen des Ohles (©. 28ı) erfolgt, und die Orydation 
des Ohles felbit eintritt. Nach einer halben bis einer Stunde, 
bei guter Witterung, nimmt man die Felle wieder weg, walft fie 
(nachdem fie immer wieder in Bündel zufammengelegt worden) 
neuerdings ein bis zwei Stunden lang ohne Ohl, hängt fie aber« 
mals auf die Leinen in die Luft, öhlt fie dann neuerdings, walft 
wieder, hängt fie in die Luft, walft ohne Ol, und fo fort, fo 
daß man die Felle 6 bis 8 Malan die Luft hängt, jedes Mal walft, 
und dazwifchen 3 bid 4 Mal, auch für magere Belle noch öfter, 
Ol gibt. Man erfennt an einem gewillen Senfgeruche, der an 
die Stelle des Fleifchgeruches tritt, ob die Felle hinreichendes ohl 
haben. Die Felle dürfen durch das wiederholte Aushängen nur 
allmälich ihr Waifer verlieren, weil das Ohl in dem Maße, ald 
dad Waſſer verdünitet, leichter an deſſen Stelle eindringt, und 
das ſchon ausgetrocknete Fell das Opl nur ſchwer aufnimmt, und 
eined langen und öfter wiederholten Walfens bedarf; fie bleiben 
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gewöhnlich fo lange audgehängt, biß die äußere Oberfläche abge- 
trocnet erfcheint (anraufcht), woman fie dann in dem Maße, 
als dieß der Fall ift, wegnimmt. Am beiten gefhieht das Aus— 
hängen an freier Luft, bei ungünſtigem Wetter auf einem luftigen 
Boden; gegen das Ende, wenn nämlich die Felle fchon größten: 
theils ihre Beuchtigfeit verloren haben, bringt man fie bei feuch» 
ter Witterung in eine ftarf geheigte Trodenfammer. Den Hirfch- 
fellen gibt man ı2 Walfen, und geringen Fellen verhältnißmäßig 
weniger. Dad Dugend Bock- und Hammelfelle nimmt bei jeder 
Dhlung etwa ı Pfund Ohl an fi), und im Ganzen fommen zu 
einem Dugend Hammelfelle 8 bis 9 Pfund, und zu den Bockfellen 
ı2 Pfund ohl. Als fÄhl dient, wie ſchon bemerkt, guter Fiſch⸗ 
thran; eine Verſetzung mit Rüböhl oder gar mit Leinöhl iſt nach— 
theilig, weil dergleichen Ohle mehr oder weniger trocknend ſind; 
für feinere Felle kann auch Baumöpl dienen. 

Bis hieher ſind die Felle mittelſt des Walkens ſo * möglich 
gleichförmig mit Ohl durchdrungen worden. Sowohl während 
dieſes Walfens ald durch das wiederholte Ausfegen an die Luft, 
und die in beiden Fällen vorhandene Abforption von Sauerftoff, 
ift ein Theil diefes Ohles zwar bereitö inniger mit der Hautfafer, 
wahrfcheinlich ald Talgfäure, in Verbindung getreten, der größte 
Theil deffelben erfüllt jedoch nur noch mechanifh die Zwifchens 
räume des Felles, und die nächite Operation befteht daher darin, 
die Belle einer trodenen, mit Erbigung begleiteten Gährung aus: 
zufegen, durch welche in furzer Zeit diefelbe Wirfung erzielt wird, 
welche bei dem Aushängen in der Luft Statt findet, und ſonach 
der größte Theil des noch freien Ohles in fefte oder chemifche Ver: 
bindung mit der Faſer gebracht wird. Zu diefem Behufe werden 
die, vorher ausgefhwungenen, Felle über einem auf dem Boden 
einer Kammer (Wärmefammer) audgebreiteten Leinentuche in eis 
nen Pegelförmigen Haufen über einander geworfen, forgfältig bes 
deckt, und der Ruhe überlaifen (in der Braut gefärbt). Bei küh— 
ler Witterung wird die Wärmefammer geheigt, die Selle werden 
auf Stangen in derfelben aufgehängt, und dann, wenn fie hin: 
teichend erwärmt find, in den Haufen, zufammengelegt. Hier 
fommen fie bald in eine Art von Gährung, indem fie fi) erhigen, 
vermöge der Verbindung ded Sauerſtoffes aus der Luft mit dem 
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Ohle, auf diefelbe Art, als diefes bei geöhlten vegetabilifchen 
Stoffen, 3. ®. der Baumwolle der Fall ift, wobei der Arbeiter von 
Zeit zu Zeit durch Einſtecken der Hand die Temperatur unterfudht; 
wird diefe fo hoch, daf die Hand eine bedeutende Wärme fühlt, 
fo wirft man die Belle aus einander, bringt fchnell, um die Abs 
fühlung zu vermeiden, die äußeren Belle nach innen und die in: 
neren nad) außen, läßt fie wieder ruhen, legt bei neuerdings ge: 
fteigerter Erhigung fie wieder um, und wiederholt diefed mehrere 
Mal, bis die Belle die gehörige gelbe Farbe erhalten haben ; denn 
die letztere kommt bei diefer Operation in Folge der Oxydation 
des Ohles erft vollftändig zum Worfcheine. Die Belle werden 
dann aus einander genommen und ausgefühlt. Haben fie einmal 
diefe Gaͤhrung gehörig überftanden, fo erhipen fie fich fpäter 
nicht mehr, wenn fie aud in Haufen über einander liegen, da 
die Oxydation des Ohles bereits erfolgt iſt. 

Sind die Felle aus der Wärmefammer genommen worden, 
fo werden die Hirſch-, Bock- und Ziegenfelle auf dem Streich— 
rahmen noch mit einem etwas flumpfen Sclichtmonde auf der 
Narbenſeite ausgeftrichen, um hier noch den Überreft der die Narbe 
bildenden Neghaut, die fchon früher durch das Abjtoßen größten: 
theild entfernt worden, wegzunehmen. Bei diefen Fellen ift näms 
lich diefe Oberhaut oder die Narbe von größerer Die, und da 
fie nad) dem Austrocknen nur eine harte und fteife Fläche bildet, 
fo würde ein Nüdftand derfelben dem feinen wolligen Anfehen 
der Haar» oder Narbenfeite, die bei Kleidungsſtücken die Außens 
feite bildet, Eintrag thun. Rei diefer Operation wird zugleid) 
ein Theil des noch überflüfligen Fettes ausgeftrichen. 

Ungeachtet bis nun ein großer Theil des Dhles ſich im ver: 
änderten Zuflande mit der Hautfafer verbunden hat, fo enthalten 
die Felle doch noch eine bedeutende Quantität unverbundenes Ohl, 
welches nunmehr mittelt einer alfalifchen Lauge weggefchafft wird. 
Zu diefem Behufe löſt man Portafcye in warmem Waller auf, 
etwa ı Pfund Pottafche auf ein Dugend Hammelfelle (bei den vor- 
her auögeftrichenen Zellen kann verhältnißmäßig weniger genommen 
werden); die Belle werden in diefer lauwarmem Lauge einge: 
weicht, nachdem fie gehörig durchgetränft worden, herausgenom⸗ 
men und auögerungen, und dieſes Eintauchen und Audringen 
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drei bis vier Mal wiederholt, bis das Leder völlig gereinigt if. 
Durch diefed Auslaugen, in Verbindung mit dem durch das Aus— 
ftreihen gewonnenen Fette, verlieren die Belle beiläufig die Hälfte 
des Iheeres, der ihnen urfprünglich gegeben worden iſt. Die abs 
laufende Brühe, welche eine feifenartige Verbindung von viel 
Ohl mit wenig Pottafche ift, und mit dem weißen Bade in der 
Zürfifchroth» Bärberei (Bd. VIII. S. 177) übereinfommt, und 
den Namen Gerberfett, Weißbrühe (franz. Degras v. 
oleastre) führt, verwendet man beim nachfolgenden Bleichen 
der fämifchgaren Leder; außerdem Pann fie, wenn das Waller 
durch Abdampfen entfernt wird, zum Einöhlen verfchiedener loh— 
garer Leder flatt des Ohles oder Thranes dienen. Am beften 
läßt fie fi verwenden, wenn man die Pottafhe mit Salzfäure 
oder Schwefelfäure neutralifirt, und das fich ausfcheidende Ohl 
von der Flüfligfeit abnimmt, das ſich zur weiteren Verwendung 
ftatt frifchen Ihranes vorzüglich gut eignet. 

Die vom Fette gereinigten Belle werden auögefchwungen, 
zum Trocknen, bei guter Witterung in der Luft, font in der 
Wärmefammer, aufgehängt, und nad) dem Trodnen geftollt, 
um ihnen wieder die gehörige Sefchmeidigfeit zu geben, die fie 
durch das Trocknen zum Theil verloren haben. Kleinere Felle bear⸗ 
beitet man auf gewöhnliche. Art auf der Stolle der Weißgerber 
(Big. 19 oder 20, Taf. ı82). Bei ftarfem Leder dient dad Au de 
brecheiſen Fig. 24, Taf. ı82, welches in a und b in der 
Wand der Werfftätte befeftigt it; auf der runden, am Umkreiſe 
ftumpf:fharfen Schneide c d ftollt man nach der Länge, und auf 
der bogenförmigen gleichfalls ftumpffcharfen Schneide e f nad 
der Breite; das legtere oder das Ausbrechen gefchieht befonders an 
den ftarfen Stellen, um dieſe gefchmeidiger zumachen. Sind die 
Selle durch ‚das Stollen gehörig ausgedehnt, fo werden fie noch 
mit dem Schlichtmonde zugerichtet, um ihrer Oberfläche die erfor— 
derliche Gleichheit zu geben. Den Bockfellen gibt man diefe Zus 
richtung auf beiden Seiten ; die Hammelfelle erhalten fie nur auf 
ber Bleifchfeite. Nach dem Schlichten überfähre oder ftreiht man 
noch die gefchlichtete Seite mit der Streiche, Fig. ı7, Taf. ı82, 
wie bei dem weißgaren Leder. Die Leder find nun fertig. 

Die fämifhgaren Leder find in der Regel gelb; will man 
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fie weiß haben, fo bleicht man fie an der Sonne auf der Wiefe, 
nahdem man fie vorher mit Waſſer benept hat, und wenn fie 
trocden geworden find, wieder begießt. Wenn fie halb weiß ges 
worden, weicht man fie in die Weißbrübe (Degras) ein, und 
legt fie neuerdings an die Sonne. Statt der Weißbrühe dient 
auch ein mit weißer Seife gemachtes Seifenwaffer. 

Die fämifhgaren Handfchuhleder aus Wildleder, oder aus 
Schaf:, Ziegen: und Lamnıfellen (zu. Kaſtorhandſchuhen) werden 
bei dem Vleichen zugleich gebimfet. Man tritt fie eine Stunde 
lang in einer ſchwachen Pottafhenauflöfuig durch (auf ı2 Dugend 
Felle -2 Pfund Pottafche in bo Pfund Wafler von 25° R.), 
windet fie aus, fchwingt fie und legt fie auf die Wiefe, wo ſie 
bei günftigem Wetter 48 Stunden bleiben. Die trodenen Felle 
werden nun in dem Sclichtrahmen auf diefelbe Art, wie’oben 
beim weißgaren Leder angegeben worden, mittelft eines weißen 
Bimsfteined gebimſet. Etwas feiner Sand zwifchen dad Fell 
und den Stein gebracht, erleichtert die Arbeit, da der Sand die 
Heinen Säferchen ablöſt. Nach diefem Bimfen und Glätten wers 
den die Selle mit der Weißbrübe angefeuchtet, und mehrmals auf 
die Wiefe gelegt, um fie vollends auszubleichen. Wenn fie troden 
werden, begieft man fie abwechfelnd mit reinem Waffer und mit 
. der Weißbrühe, damit fie durch letztere ihre Weichheit wieder ers 
langen. Sind die Felle zu weißen Handſchuhen beftimmt, fo 
wiederholt man diefes Begießen 8 bis 10 Mal; für Felle, welche 
zu gelben oder zu farbigen Handſchuhen dienen follen, ift ein dreis 
bis viermaliged Anfeuchten hinreichend. 

Zu den gelben Fellen, für gelbe Handfchuhe, Bein— 
Heider ıc. bereitet man eine aus gelbem Oder, gefchlemmter 
Kreide und etwas Schüttgelb für die verlangte Nüanze in den ges 
hörigen VBerhältnijfen, zufammen gefegte und in ſo viel-Wajfer, 
daß ein dünner Brei .entiteht, eingerührte Farbe, der man ein 
wenig zu Kleiſter angebrühtes Stärfmehl zufept, um das Abs 
ftäuben der Farbe nad dem Trocnen zu verhüten. Man trägt 
diefe Farbe mit ciner Bürfte auf das, wie vorher angegeben, ges 
bleichte Fell auf; nach dem Trocknen werden fie gejtollt und ftarf 
ausgefchüttelt, um den lofen Staub zu entfernen 

Auf ähnliche Art verfähre man, wenn folches Leder, nach⸗ 
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den es beſchmutzt iſt, wieder gereinigt werden ſoll. Ed wird 
mit Seifenwaſſer mittelſt einer Bürſte gewafchen, die vorhin an: 
gegebene gelbe Farbe mit fo viel Baumöhl, daß fie fi zufammens 
ballt, angerührt, hierauf mit dem nöthigen Waller verdünnt, 
und mit der.Bürfte auf das feuchte Leer aufgeftrihen. Nach 
dem Trocknen wird ed:ausgerieben und mit einer trodenen Bürfte 
ausgebürftet.. Für dad weiße Leder wendet man flatt der gelben 
Farbe bloß fein gefchlemmte Kreide an. 
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Sind die fämifchgaren Felle auf die oben angegebene Art 
gebimfet und gebleicht worden, fo fönnen fie auch beliebig gefärbt 
werden. Man nimmt dabei, wenn fie für die Handfchuhfabrifation 
beftimmt find, die reinften und beften Selle zu den dunflern Bars 
ben, die fchlechtern zu den hellen, und den Ausfchuß zu den wei- 
fen und gelben Farben. Zur Färbung des fämifhgaren Leder 
können eben fowohl die adſtringirenden Stoffe, ald alle übrigen 
Sarbmaterialien, die zur Färbung des lohgaren und alaungaren 
Lederd dienen, angewendet werden. Als Beigmittel dient der 
Alaun, wie bei dem Färben des Marofind, und alle jene Farbes 
bäder, welche oben für diefe Lederart, bei dem Färben aus dem 
Troge (S. 269) angegeben worden find, können auch für das 
Färben der fämifchgaren Zelle dienen. Das Färben felbft. ges 
ſchieht durch Eintauchen, oder durch Bearbeitung in einem Kübel, 
auf ähnliche Art wie beim Färben der weißgaren Leder (©. 319). 
Man gießt die Beige oder Sarbenbrühe in.fo viel lauwarmes 
weiches Waller, daß man die Felle indem Kübel leicht durchziehen, 
und mit der Slüffigfeit gleihförmig tränfen fannz die Felle, die 
man vorher im lauwarmen Waller gehörig durchnäßt hat, wer: 
den darin hinreichend bearbeitet, mit den Händen. ausgedrüdt, 
entfaltet, und in der Flüjligfeit in jeder Richtung gedreht und 
gewendet, um eine gleichmäßige Faͤrbung zu erzielen. Die ge: 
öhlte Faſer des fämifchgaren Leders verbindet fi, gleich der 
Safer des Oplfattuns, leicht mit den Veigen und Pigmenten 
(vorausgefegt, daß fein freies Opl mehr vorhanden ift), und ers 
fhöpft das Bad Auch im verdünnten Zuftande; für die gleich- 
förmige Färbung ift es daher vortheilhaft, die Farbbäder ſtark 
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verdünnt anzuwenden, und die Stärfe der Farbe durch auf ein» 
ander folgende Bäder hervor zu bringen, wobei man ſich rüd« 
ſichtlich der verfchiedenen Farben an die oben S. 292 beim Mas 
rofin gegebenen Vorfchriften Halten kann. 

Ein Beifpiel zur Darftellung eines fhönen Beerengrüns 
fann das Detail ded Verfahrens näher bezeichnen. Man löſt 
(auf 6 Dugend Felle) ı Pfund Eifenvitriol mit '/, Alaun in 4 
Pfunden friihem Wafler auf, gibt etwa */, diefer Auflöfung in 
das lauwarme Waller des Kübeld, und bearbeitet die Selle darin. 
Nach der Erfhöpfung ded Bades werden die Zelle heraus ges 
genommen, auögerungen, über einander auf ein Bret gehängt, 
das erfchöpfte Bad ausgefchüttet, in den Kübel neuerdings wars 
med Waller gebracht, letzteres mit einem Fleinen Theile eines 
Abfudes aus 12 Pfund Querzitronrinde, 4 Pfund Blauholz und 
ı Pfund ungarifcher Gelbbeeren verfegt, und die Felle darin bes 
arbeitet. Man bereitet ſich vorher jene Abfüde abgefondert, um 
durch ihre beliebige Vermiſchung die Nüanze leichter zu beftimmen. 
Nach der Erfchöpfung des Bades verfährt man wie vorher. In 
den audgeleerten und neuerdings mit warmem Waifer verfehenen 
Kübel bringt man eine größere Menge der genannten Abfüde, 
bearbeitet die Felle wie vorher u. f. w. Man gibt nun eine 
zweite Beige mit dem zweiten Drittel der Vitriolauflöfung auf 
diefelbe Art. Das dritte Farbebad gibt man mit einer noch grö- 
feren Menge der Abfüde, indem man jedoch von denfelben einen 
Theil übrig läßt, für den Fall, ald die Nüanze noch einer weiteren 
Nahhülfe bedürfte, wo man dann mit dem Reſte der Vitriols 
auflöfung eine dritte Beige, und mit dem Reſte der Farbe ein 
vierted Sarbenbad geben würde. Iſt jenes dritte, oder in dem 
angegebenen Falle das vierte Bad beinahe erfchöpft, fo fügt man 
demfelben almälich und, bis zur gewünfchten Farbe einen Abfud 
von reifen Kreugdornbeeren oder von Saftgrün hinzu, und färbt 
vollends aus. Nachdem die Felle abgetropft find, bringt man fie 
endlich noch zur Schönung in eine Beige, für welche in dem 
Wafler 4 Loth efligfaured Kupfer aufgelöft find, und bewegt fie 
darin hin und ber, ohne fie ftarf durch;uarbeiten. 

Die gefärbten Felle müffen wieder einige Nahrung mit öhl 
erhalten, welche für Handfchuhleder am beften mit Eierdottern 
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und Alaun (auf 6 Dupend Felle 50 Eierdotter und etwa '/, Pfund 
Alaun) auf die bereits befchriebene Art gegeben wird. Die Felle 
werden dann ausgerungen, ausgefchüttelt, auf Stangen ge— 
trocknet, und dann geftollt. Statt der gewöhnlichen Stolle dient 
für flärfere Häute auch die Trimbale, eine etwa ?/, Zoll dide, 
runde Eifenjtange, die fchraubenförmig gewunden ift (fo, als 
wenn fie in den Gängen einer etwa ı Zoll diden Schraube her: 
umgewunden wäre), und dann in der Form eines Halbfreifes 
gebogen ift, deilen beide Enden in der Mauer oder in einem 
Pfoiten befeftige werden, fo daß das Eifen einen halben Ring 
bildet. Der Arbeiter nimmt 2 bid 4 Felle zufammen, ftedt fie 
mit dem einem Ende durch den Ring, und zieht fie der Länge 
nad) bin und ber, bis fie gleichmäßig gefchmeidig geworden find. 
Die Selle werden dann auf eine Zafel gelegt, und auf der Seite, 
welche bei der Verarbeitung die äußere wird, abgebürftet. 

Sämifchgare Leder von geringerer Qualität (aus Schaffellen) 
werden auch auf dem Brete mit der Bürfte gefärbt, wie diefes 
oben ©. 297 für Marofin befchrieben worden it. So lange die 
Selle noch von dem erften Sarbeauftrag feucht find, werden fie 
ebenfalls gebimfet. Das Färben mit der Bürfte gefchieht in allen 
Sällen für die ſchwarze Farbe. 

Hierzu brauchen die fämifchgaren Felle Feine Reinigung 
mit Pottafche, fondern man ringt fie im Waſſer aus, und legt 
fie, mit der Seite, welche nicht gefärbt werden fol, nach auf: 
wärts, auf die Wiefe, bis fie halbweiß find; fie werden dann 
getrodnet, hierauf auf eine Tafel gebracht, um auf der nicht ge: 
bleichten Seite zuerft gallirt zu werden. Man legt dabei einige 
Dutzend Felle auf den Zifche über einander, die größeren unten, 
die Fleineren nach oben, und verfieht hier eines nach dem andern 
mit dem Anftrih. Die Gallirung befteht für 13 Dugend Felle 
aus 10 Pfund Blauholz, 10 Pfund fisilianifhen Sumach, 2 
Pfund gepulverte Galläpfel und 2 Pfund Querzitronrinde, was 
man zufammen mit etwa bo Pfund Waller ausfocht und zur Hälfte 
einfieden läßt. Mit diefem Abfude wiederholt man den Auftrag 
drei Mal nach einander, indem man jeden einzelnen Auftrag erft 
vorher trodnen läßt. Mach diefer Gallirung gibt man drei Aufs 
träge mit der Schwarzbrühe, danı wieder die Gallirung, und 
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für den Fall alddie Farbe noch nicht fchön genug feyn follte, noch 
einen Auftrag von reinem Blauholzabfud. Zulegt gibt man der 
gefärbten Seite noch ein wenig Dlivenöhl, auf die bereits oben 
&.334 angegebene Art, wodurd die Farbe den nöthigen Glanz 
erhält. 

Sämifchgares — deſſen Narbe nicht abgeſtoßen worden, 
und deſſen Fleiſchſeite geſchwaͤrzt wird, heißt Rauchleder oder 
rauchſchwarzes Leder, und dient für einige Schuhmacher. 
arbeiten. Es wird aus Kalb: und Bodfellen bereitet, auf der 
Sleifchfeite mit dem Schlihtmonde glatt gefchlichtet (abgehobelt), 
und dann auf diefer Seite, auf die oben AnBraFEOR Weile, 
ſchwarz gefärbt. 

Zu dem fämifchgaren Leder gehört auch das fo genannte 
gedrehte Feder, das im Norden für Niemenzeug zubereitet 
wird, und fich durch Haltbarfeit und Gefchmeidigfeit auszeichnen 
fol. Die Häute (Kuhhäute) werden durch Abbrühen mit heißem 
Waffer enthaart, hinreichend erweicht, dann in Streifen ge: 
fihnitten, die man an den Enden zufammen näht, und dann die 
beiden Enden diefed längeren Streifens gleichfalls an einander 
näht. Man tränft nun diefen Riemen ohne Ende mit Fett, hängt 
ihn an einen Hafen, an dad andere Ende ein Gewicht, und dreht 
nun die beiden Streifen mitteljt eines dazwifchen geftecten 
Stodes zufammen, läßt fie ſich nach der entgegen gefegten Seite 
wieder aufdrehen, wodurch das Leder ſich erhigt, und ganz vom 
Bette durchdrungen wird, indem man ed während des Drebens 
immer mit Fett bejtreicht. (Über verfchiedene Gerbemethoden 
in verfhiedenen Ländern fann Krünitz's ök. techn. Encyklop. 
Art. »Leder« nachgefehen werden.) 

In manchen Bällen fan das Spalten des Leders von 
Vortheil feyn, d. i. die Theilung dejfelben nad) feiner Fläche in 
zwei Theile von gleicher oder ungleicher Die; z. B. für Hands» 
fdyuhleder, Leder für Buchbinder und Futteralmacher ꝛe. Aus 
der Zahl der verfchiedenen Mafchinen, die für diefen Zweck ans» 
gegeben worden find, wollen wir zum Schluſſe diefes Artifela 
noch die Befchreibung einer zwedmäßig Fonjiruirten Mafchine 
diefer Art beifügen, die auf Taf, ı8ı in Fig. 7, 8, 9, 10 vorge 
ftellt ift, wovon $ig.7 die Mafchine in der vordern Anficht; Fig.8 den 
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Aufriß von der linfen Seite; Fig. 10 den Grundriß, und Fig. 5 
einen fenfrechten Durchfchnitt nach der Breite vorftellt. 

a ift eine flarfe, auf 4 Füßen b befefligte Tafel, die auf 
beiden Enden, zur Rechten und Linken, zwei. horizontal gelegte 
Stüde c trägt. Jedes diefer Stücke ift von vorn eingefchnitten, 
fo daß es eine in der Ziefe halbrunde Gabel bildet, um einen Zylin- 
der d aufzunehmen, an deilen Ende fi ein gezähntes Rad. e 
befindet. Die Bewegung gefchieht mittelft der Kurbel f, auf 
deren Achfe fi das Getriebe i befindet, das in das Rad e eins 
greift, welches auf der Achſe des Zylinders d angeftect ift, auf 
welchem das Leder aufgerollt wird; diefes ift mit dem einen Rande 
oder Ende auf demfelben befeftigt, entweder durch Einfleminen 
defjelben in einem Balze mittelft Keilen, oder mittelft eines beweg⸗ 
lichen Segmentes diefed Zylinders, mit welchem man den Rand 
des Lederd einflemmt, während man dad Segment durd) einen 
Schiebring an jedem feiner beiden Ende befeftigt. 

Die Tafel a ift der Länge nach mit einer Iangen Öffnung: 
g durdhfchnitten, die fi nach unten erweitert, wie die Big. 9 
zeigt. Das Meier h, Fig. 9 und ı0, ift. auf die Tafel flach aufs 
gelegt, mittelft Bolzen, deren Köpfe in feiner Dice eingelaſſen 
find, und die von unten durch Schrauben angezogen werden, 
Fig. 9, und zwar in der ‚Lage ‚, daß die Schneide diefed Meſſers 
fih horizontal über der Öffnung und parallel mit diefer — 
befindet. 

In der Fig. 9 ſieht man dad Leder k gegen die Schneide: 
des Meſſers treten, und fich hier fpalten, wovon bereits ein Theil 
auf den Zylinder d aufgerollt iſt, dejfen Umdrehung das auf der 
Zafel ruhende Leder in dem Maße, als diefed Spalten bewirft 
wird, gegen dad Meiler zieht; der obere Theil des Leders rollt 
fih alfo auf dem Zylinder d auf, während die untere Halften 
durch die Offnung g auf den Boden faͤllt. 

Zur Regulirung der Dicke des Leders, das fich auf den 39° 
linder aufwindet, dienen die zwei auf der Tafel a befeftigten 
Stügen m (eine auf jeder Seite des Meſſers), welche in ein 
dur die Dice der Tafel gehendes Zapfenloch eingezapft, und 
von unten mitteljt eines Keiles angezogen find. Dieſe Stügen 
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Bapfenlager ni, Big: 9 verfehen. Diefe Lager nehmen die Zapfen 
einer horizontalen Eifenftange o, Big 7 und 9, auf, welde ſich 
außerhalb ihrer Lager auf die Federn p flügen, die ein Beitreben 
haben, die Stange o in den Zapfenlagern zu heben; aber die 
Drudihrauben q, welde fenfrecht durch den Kopf der Stügen 
bis in die Zapfenlager n gehen, und hier auf die obere Hälfte 
des: getheilten Zapfenlager8 drüden, wirfen diefen Federn ents 
gegen, und erhalten ſonach die Stange o ae in der Möhe, 
in welcher man fie haben will. 

Die Eifenftange o trägt nach unten eine andere, ihr paral⸗ 
lele gleichfalls vieredige Eifenftange r, Fig. 9; diefe zweite Stange, 
an welcher die Hälfte der untern Fläche abgerundet iſt, legt ſich 
und drüdt auf das Leder, und mittelit zweier Schrauben, weldye 
Durch zwei fenfrechte, auf der Tafel befeftigte Stüde s Fig. 7 und 
9, gehen, rüdt man diefe Stange r gerade über die Schneide 
des Meſſers oder der Klinge h; man hebt oder fenft nad) Belieben 
diefe Stange, nach der Dice, die man dem unter ihr durch- 
gehenden Leder geben will. 

Die Fig. 9 zeigt, daß die Bahn (die Abfchrägung) des 
Meflerd nad) unten und über einem der Ränder der Öffnung g 
liegt; der andere Rand diefer Öffnung ift mit einer Eifenplatte t, 
ig. 9 und 10 belegt, ‚die dazu dient, der Klinge das Leder in der 
erforderlihen Höhe zuzuführen. Diefe Platte muß daher nad) 
Belieben beweglich ſeyn; fie ift deßhalb an die vier in die Tafel 
eingelajlenen Federn u, Fig. 9 und ı0 befeftigt, die fie abwärts 
drücken, und. durch die Tafel geben nad ihrer Dice die vier 
Schrauben v, von denen jede zu einer der Federn u gehört ; mit 
Hülfe diefer Schrauben erhebt man die Platte t zur beliebigen 
Höhe. Um endlich die Platte t, fo viel nöthig, dem Meiler 
nähern zu können, iſt jede der Federn u mit einem fleinen recht» 
winfeligen Einfchnitte verfehen, durch deren jeden ein Schrauben« 
bolzen x geht, durch welchen die Federn auf der Tafel feitgeftellt 
werden. 

.y, in Fig. 7, und g, iſt ein auf das. Leder k, ein wenig 
hinter dem Rande der Platte t, flach aufgelegtes Bret, das durch 
den Zylinder z angedrüdt wird, der auf ihm liegt, und dejjen 
Zapfen. in Lagern ruhen, die. in: den. zwei Stügen a’ angebracht 
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find. Der Zylinder z wird an beiden Endeit "durch einem Vor— 
fteder b’ Sig. 7 und 8, der durch die Stüßen a’ geht, in feiner 
Lage erhalten. Wenn das Leder gefpalten ift, nimmit man die 
Vorſtecker weg, und der Zylinder hebt ſich dann in die Höhe 
mittelft zweier Gewichte, die in der: Zeichnung nicht — 
geben ſind. 

Der Gang der Operation iſt folgender. Wenn das ins 
Ende oder der Nand des Leders auf dem Zylinder d eingefpannt 
ift, das Leder oder Fell die in der Fig. 9 angezeigte Lage auf der 
Zafel, und die Stange r ihre gehörige Stellung über "dem 
Meier erhalten hat, fo fängt demnach Tegteres an eben diefer 
Stelle von unten in das Leder einzufchneiden an, indem der Zy— 
linder d mitteljt der Kurbel in Bewegung gefegt wird, während 
das Stück zwifchen dem Meſſer und der Walze d ungeſpalten 
bleibt. Iſt nun das andere Ende des Leders k bis an das Meifer 
gerückt, folglich diefe eine Hälfte des Leders -gefpalten, fo rollt 
man dad Fell von dem Zylinder d ab, Fehrt es um und befeftigt 
in dem Holze diefes Zylinders die bereits gefpaltene Hälfte oder 
das Ende k, und fpaltet dann die andere Hälfte, inden nun das 
Meifer von unten an derfelben Stelle angreift und fpalter, bei 
welcher ed dad erſte Mal in entgegengefegter Richtung einge> 
fchnitten hat. Um beim Abrollen des Leders von dem Zylinder d 
nicht durch das Getriebei gehindert zu ſeyn, hebt man den Sperr⸗ 
fegel e’ (ig. 7 und 8) aus, und ſchiebt dad Getriebe i aus der 
Verzahnung des Nades. Beim Spalten: liegt die Narbenfeite 
des Lederd nad) oben, und dieſer obere Theil erhält eine gleich. 
förmige Die, während der untere je nach der Befchaffenheit der 
Haut ungleich di wird, und, wie "aus. der befchriebeiien ar 
ration. von er folgt, in * Stücken abfaͤllt. 

Der —— 


© e h ne 
Unter dieſem Namen werden ſo verſchiedenartige Werkzeuge 
begriffen, daß es ſchwer hält, eine erfchöpfende und allgemein 
gültige Definition derfelben zu geben. Um fich wenigitens diefem 
Zwede anzunähern, Fann man fagen‘: eine Lehre fey ein Geräth, 
welches. eine Offnung, eine Bertiefang, einen Ausfchnitt oder 
23 * 
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eine Hervorragung von beftimmter Größe oder beftimmter Geftalt 
darbietet, wodurch man in den Stand gefept wird, die Größe 
oder. die Geſtalt eines Arbeirsftüdes, oft beide zugleih, nad 
diefer Vorfchrift zu bilden oder mittelft derfelben zu prüfen. Der 
Begriff des Meffens ift alfo jederzeit mit dem der Lehre wefentlicy 
verfnüpft, und in fo fern find die hierher gehörigen Werfzeuge 
mit den Zirkeln, zum Theil auch mit den Maßſtaͤben verwandt. 

: Die auögebreitete und nügliche Anwendung der Lehren wird 
ſich am. beiten durd) die Befchreibung mehrerer Werfzeuge diefer 
Art ergeben, wobei es nicht vermieden werden fann, zum Theil 
in ganz fpezielle Beifpiele ihrer Anwendung einzugehen, weil fehr 
oft die Lehren gerade für die Bearbeitung von Gegenftänden ganz 
befonderer, Art beftimmt find. Aus dem Anzuführenden wird aber 
genügend hervorgehen, auf welche Weife auch für andere Fälle 
Lehren zwecfmäßig zu Fonftruiren find. 

- Wenn erwa die Aufgabe it, mehrere Metallftäbchen dergeftalt 
abzufeilen, daß ſie alle eine ganz gleiche Dicke erhalten, fo findet 
man es oft unbequem oder zeitraubend, ſie mit dem Zirfel nach⸗ 
zumeilen, um jenen Zwed zu erreichen. Man macht fi dann 
eine lehre, indem man ein gerades Stück Blech am Rande mit einem 
Einfchnitte von folcher Breite verfieht, daß ein nach der geforders 
ten Dicke zugerichteted Stäbchen genau in den Einfchnitt paßt; 
und indem man nachher alle anderen Stäbchen unter wieders 
holtem Probiren mit. der Lehre fo lange abfeilt, bis ihre Dice 
gleichfalls die Breite des Einfchnittes genau ausfüllt, verfichert 
man ſich von der Sleichheit fämmtlisher Stücde in Bezug auf jene 
Dimenfion. — Für gewiffe Zwede ‚gebraucht man Lehren mit 
einer größeren Anzahl: Einfchnitte oder Löcher. von. verfchiedener 
Weite, mit deren Hülfe man die übereinftimmende Dicke oder 
Breite gewiller Gegenftände daran erfennt, daß diefelben in den 
nämlichen Einfchnitt paffen. Won diefer Art find die Drahtlehren 
oder Drahtmaße (Bd. IV. &. 149) und dad Uhrfedermaß 
(Bd. V. S. 526). — Wenn der Scloffer mehrere Schlöffer fo 
einzurichten hat, daß fie mittelft eined und deffelben Haupt: 
ſchlüſſels fid öffnen laffen (wie es z. B. beim Bau eined Haufes 
mit allen Thürfchlöffern zu geſchehen pflegt); fo gibt er den eins 
zelnen Schlüffeln die nöthige Übereinſtimmung mittelft einer 
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Shlüffellebre (Taf. ı94,' Fig: 7),. welche aus einem Stücke 
Eifenblech beiteht, und mit einem Loche a; dder.‘a’ von der Geſtalt 
der- Schlüffelöcher, fo wie ‚mit zwei Ausfchnitten b,. c ‚oder.b/, 
©’ verfehen if. In dem Loche a prüft man die Breite und Die 
des Bartes; in dem Ausfchnitte b die Dicke des. Schaftes; indem 
Audfchnitte c die Höhe des Bartes. Diefer legte Einfchnitt ent⸗ 
Hält öfter8 -aud) eine Fleine-Hervorragung di, : welche dem Mittels 
bruche (dem mittleren oder Haupt: Einfchnitte: des Bartes) feine 
richtige Stelle anweifet. — Bei Verfertigumg: der Schlüffel mit 
gefhweiftem Rohre wird. dieſes letztere aus maſſivem Eifen rund 
gebohrt, und fodann die Höhlung mittelſt mehrerer Dorne, die 
man nad) einander eintreibt, ‚jur Geſtalt eines Kreuzed , Klee— 
blattes ꝛc. erweitert. ‘Gewöhnlich find. v2 bis 18 Dorne noth⸗ 
wendig, welche der Reihe nach ſtufenweiſe an Didfe zunehmen. 
Man hat, um- diefes. richtige Verhältuiß hervorzubringen, eine 
Lehre nöthig. Eine ſolche, für die Dorne zu einem Klerblatt: 
Schlüſſel, ftellt Fig. ı4 (Taf. 194) vor. Es iſt eine gehaͤrtete 
Stahlplatte mit 12 Einfchnitten am Rande, in welche die 12 
Dorne mit ihrer Dicke paffend gemacht werden. Die Lehre ent« 
hält überdieß zwei Löcher von Fleeblattförmiger Geitalt, damit 
man dem legten (größten) Dorne genau den Umriß diefer Figur 
geben fann, wogegen die übrigen bloß mit. der Feile genügend 
ausgearbeitet werden koͤnnen. Die beiden "Löcher find etwas 
Fonifch (nach einer Bläche der Platte hin erweitert), folglich an 
der engen Seite ſchneidig; und das eine ift genau von der Größe, 
welche die Höhlung im Schlüjfelrohre haben muß, das andere 
ein wenig größer. Man treibt mit dem Hammer den Dorn. zuerijt 
in das größere, dann in das Fleinere Loch von der engen Seite. her 
ein, und bewirft dadurch deſſen vollfonimene Ausbildung. 

Dfters find die Maße auf einer Lehre nicht durch Einfchnitte, - 
fondern bloß durch) Linien angezeigt. So z. B. beider Spindel: 
lehre (dem Spindelmaße) der Uhrmacher, Taf. 194, Fig-ı3, 
wonach die Länge der Tafhenuhr-Spindeln mittelit Nummern in 
eben folcher Weife ausgedrückt wird, wie die Dicfe ded Drahtes 
bei der Anwendung eines Drahtmaßes. Die Spindellehre ift ein 
vierecfiged dünnes Meſſingblech, auf welchem der Länge nad) 
zwei [hräge Linien, und von diefen nach den Rändern hin, in 
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regelmaͤßigen Abſtaͤnden, viele parallele Striche gezogen ſind. 
Letztere ſind das Maß der Spindeln, und mit den Nummern be— 
zeichnet, nach welchen dieſelben in: den Fabriken beſtellt werden; 
Das abgebildete Exemplar enthält 42.Nummern, nämlich von o 
aufwärts bis 34, und abwärts; bis.7, wobei-die Zahlen diefer 
untern oder Fleinerh Reihe zur Unterſcheidung mit einem darüber 
gefenten Punkte bezeichnet find. — Der. Kaliberftab,, welcher 
in «den Gewehrfabrifen gebraucht. wird, um, die Weite der Läufe 
zu meſſen, iſt eine Lehre in der Geftalt einer f[hmalen, ſchlank 
keilförmigen Stahlplatte (Taf. 194, Fig 8), auf welcher die Ab⸗ 
ſtufungen der Durchmeſſer (Kaliber) durch Querlinien angegeben 
und mit Nummern bezeichnet ſind. ‚Die Anzahl und Größe dieſer 
Abftufungen ift willkürlich; das abgebildete Eremplar enthält. die 
Nummern o bis 40, und zwiſchen denfelben die Halben durch 
furze Striche angedeutet. Die Nummer, bis au welche das 
Werkzeug ſich in die Seele des Gewehrlaufes einfchieben läßt, 
drückt das Kaliber aus. Für jede Nummer des Kalibers muß 
den Kugeln genau die gehörige Größe gegeben werden, und dazu 
wird erfordert, daß die Höhlung der Kugelform (Bd. II S. 379) 
eben dieſe Größe habe... Die Kugelform wird aber durch Aus: 
fenfen mittelit eines fugelförmigen ftählernen Senkkolbens, Ku— 
gelknopfes (Taf. 194, Fig. 12) vollendet, deffen Kopf ce mit 
Kerben verfehen it Manu fieht biernath, daß der Durchmeifer 
von ce mit dem Durchmeffer.der Kugeln übereinftimmen und dem 
Kaliber des. Gewehres entfprechen muß. Es ift defihalb zu jeder 
Nummer des Kaliberftabes (Fig. 8) eine Lehre (Schablone) 
für den dazu gehörigen Kugelfnopf. erforderlih. Diefe beiteht 
in einem vierecfigen gehärteten Stahlplätichen. (Fig. 9 von. vorn, 
Fig. 10 von rüdwärts, Fig. 11 von der Seite gefehen), welche 
ein freisförmiges, etwas koniſches Loch.b und eine halbrunde 
Rinne a enthält, Das Loch ift, in Folge feiner Fonifchen Ge: 
ftalt, auf der Vorderfeite fcharfrandig, und dient nicht nur, um 
den Kopf c (Fig. »2) zu.meffen, fondern Tegterer wird darin vor 
dem Einfeilen der Kerben ordentlicdy abgedreht, damit er nebit 
der vollfommenften Kugelgeftalt auch: genau die richtige Größe 
erhält. Bei diefer Arbeit kommt der Stiel des Kugelfnopfes in 
die Riune a zu liegen, welche ihn zur Hälfte umfaßt, fo daß der 
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ſcharfe Rand des Loches b einen größten Kreis um die Kugel 
bildet, wenn legtere vollendet ift. 

Eine Lehre von der Befchaffenheit des Raliberftabes. (Taf. 194 
Big. 8) kann überhaupt in folchen Fällen dienen, wo die Weite 
von Offnungen oder Höhlungen mit Genauigkeit zu weſſen iſt. 
Macht man diefes Werfzeug ganz fpigig und theilt die geraden 
©eitenfanten auf eine zwedmäßige Art im Fleine Theile ein, fo 
fann man damit fehr fcharfe Abmeſſungen nad) Theilen des Zoll: 
maßed vornehmen. Es fey z. B. die Lehre an den letztem Theil⸗ 
ftriche (zunächft dem breiten Ende) genau '/, Zoll breit, und die 
ganze Länge in 250 Theile getheilt, fo beträgt der Unterfchied 
der Breite zwifchen zwei auf einander folgenden Theihitrichen */soo 
oder 0.002 Zoll. Bezeihnet man nun, von der Spite ald dem 
Nullpunfte ausgehend, die Striche der Reihe nad) mit. den Zahlen 
ı bid 250, und findet man in einem beftimmten Falle, daß die 
Lehre bis zum haften Striche ſich in eine. runde Offnung eine 
fchieben läßt; fo ergibt fich hieraus, daß der Durchmerfer diefer 
Öffnung 9%/,,, oder 0.128 Zoll beträgt. — Auf dem nämlichen; 
aber umgefehrt angewendeten Orundfage beruht das Robifon’fche 
Drabtmaß (Bd. IV., ©. 151). Diefem volltommen ähnlich, 
aber viel Meiner, ift dad für Darmfaiten beftimmte Didenmaß, 
wovon Fig. 6 auf Taf. 195 (A Grundriß, B Aufriß, C Ends: 
anficht) eine -Vorftellung gibt... Es befteht ganz aus Mefling, 
und ift aus zwei unter einem fehr fpigen Winfel an einander ge- 
legten Linealen ab, c d gebildet, welde auf den Querjtüden 
e, fmittelft Schrauben befeitigt find. Wie man aus C entnimmt, 
find die inneren Kanten der Lineale unterwärts abgefchrägt, um 
die Berührung der zu meſſenden Saite mit den oberen Rändern 
fo genau ald möglich zu erhalten. Die Eintheilung ift nad) wills 
kürlihen Nummern (von o bid 16) gemacht, und es find auch‘ 
die halben Nummern durch unbenannte Striche angegeben. Im 
Wefentlichen von gleicher Einrichtung, aber noch viel Fleiner, find 
die flählernen Zapfen: Maße, weldhe den neueren Zapfen: 
Koulirftühlen (Bd. IV. ©. 476) beigegeben werden. — Ebenfalls 
gehört hieher die Zylinder-Lehre der Uhrmacher (Taf. 195, 
Fig. 2ı, A Grundriß, B Aufriß, C Endanfiht). Sie ift aus 
Stahl, und enthält drei, auf den Querſtücken 1, m fejlgenietete 
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Lineale a b,; ed, ef, zwifchen: welchen: zwei verjüngt zulaufende 
Spalte g h und i k offen bleiben. Die Theilung auf c d geht 
von 16 bis 36, mit.der Unterabtheilung in Drittel, Der Spalt 
i k ift bei dem Theilftriche ı6 genau '%/,, oder ein Drittel Linie 
(franzöfi', en Maßes) weit, dagegen bei dem Striche 36 genau 
36/,, oder drei Viertel einer Linie. Diefe beiden Maße find auf 
a'b angemerft. Jeder der numerierten Theile entfpricht mithin 
%/,; Linie, und jede der Fleinften Unterabtheilungen '/,,, Linie 
oder */j. eines Punktes. Die Lehre dient, wie ihr Name ans 
zeigt, zum Meilen des Zylinders, welcher in den fo genannten 
Zylinder:Uhren einen Hauptbeitandtheil der Hemmung ausmacht. 
Es iſt dieß ein hohler Zylinder von Etahl, an welchem, nachdem 
er gebohrt und abgedreht ift, ein Theil des Umkreiſes weggefeilt, 
und dadurch die Höhlung feitwärtd geöffnet wird, Der übrig 
bleibende Theil des Umkreiſes foll 200 Grad betragen (was auf 
e f durch den Bruch ?°%/,,. angezeigt iſt). Um aber auf eine 
leichte und gehörig genaue Weife diefed Maß zu beftimmen, dient 
der engere Spaltg h. Wenn nämlich der Zylinder vor dem Abs 
feilen bis zu einem gewiſſen Theilftriche in den Spalt i k einge: 
fhoben werden konnte, fo geht er, nachdem durch eine zu feiner 
Achſe parallele Fläche ein Bogen von 160 Grad weggenommen 
it, bis an den nämlichen Theiljtrich in den Spalt g h hinein; 
und man feilt Daher gerade fo viel ab, daß diefed der Fall ift. 
In den Werfftitten der Schlofjfer, Mechanifer, und anderer 
Metallarbeiter kommt häufig der Ball vor, daß man zur Abs 
mejjung oder Prüfung der Dicke und Breite größerer Arbeitsftüde 
eine Lehre änwendet, deren Offnung fid) nach Bedarf vergrößern 
oder verkleinern läßt. Ein folches Werkzeug heißt Schieblehre 
oder Schublehre, weil verfchiebbare Theile daran befindlich 
find, durdy deren Stellung. die fchon erwähnte Abänderung bes 
bewirft wird, Die Schieblehre vertritt, wie man fieht, mit großem 
Vortheile die Stelle einer mit unveränderlihen Einſchnitten ver» 
fehenen Lehre, weil legtere, um alle Abftufungen des Mafes 
darzubieten, eigentlich unendlich viele Einfchnitte enthalten müßte. 
Big. ı und 2 (Taf. 195) find zwei Anfichien einer Schieblehre, 
welche von Schloffern und anderen Eifenarbeitern am euer ges 
braucht wird, d. h. beim Schmieden, um zu unterfuchen, ob die 
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geſchmiedeten Gegenſtaͤnde die vorgeſchriebene Breite und Dicke 

haben. Sie beſteht aus einem vierkantigen Eiſenſtabe m, an 
deſſen Enden winkelrecht die Schenkel n, o befeſtiget find. 
Zwei andere, mittelſt ihrer Hülfen r, r verſchiebbare Schenfelp, 
q werden durch die. Drudfchrauben s, sin. der erforderlichen Ent⸗ 
fernung von jenen feftgeftellt. - So bildet das Ganze gleichfam 
einen doppelten Stangenzirfel, aber ohne Spigen, weil das 
Machmeilen der Gegenftände durch Einlegen: derfelben: in die ge= 
börig vergrößerten. oder. verfleinerten Räume zwifchen n und p 
einerfeitd und o und q anderfeitö verrichtet wird. 

Die Heinere Schublehre Taf. 194, Fig. 17 (Aufriß), Fig. ı8 
(Srundriß) und Fig. 19 (Durchſchnitt nach x y von Fig. ı7) ift 
zum Gebrauch an der Werfbant beftimmt.. : Sie beiteht aus der 
Hülfe oder dem flachen eifernen Rohre A, in deſſen Höhlung die 
vier Winfelftüde. BC, DE, FG, HI verfhiebbar und mittelft 
der Drudfchraube c feftzuftellen find; fo daß man den Dffnungen 
jwifhen B, D und. H, F für jeden einzelnen Ball diejenige 
Breite geben kann, welche für. das zu prüfende Maß eined Ars 
beitöftücfes vorgefchrieben if. Aus den Zeichnungen ergibt fich, 
daß zwei der eifernen Winfel fürger find, ald die andern, und 
daß die beiden fürzeren fo wie die beiden längeren mit der Flaͤche 
auf einander liegen. : Die meflingene Feder ab, welche innerhalb 
der Hülfe A liegt, verhindert eine zu leichte Schiebung der Wins 
fel, wenn die Drudfchraube gelöfet ift. 

Die Fig. ı5 und ı6 ftellen in zwei Anfichten eine feiner ges 
arbeitete einfache Schublehre (Dickenmaß) vor. Die flade 
vierfantige Stange a b und der damit aus dem Ganzen gemachte 
eine Schenkel b ec befteht aus Stahl, fo auch der bewegliche 
Schenkel d, welcher in die meſſingene Hülſe e eingenietet ift. 
Letztere verfchiebt fich: auf der ‚Stange, und wird mittelft der 
Schraube h befeftigt. Damit diefe nicht unmittelbar auf a b 
preßt, und Eindrüde darauf hervorbringt, ift dad gebogene ftäh- 
lerne Plättchen f g ımtergelegt, welches zugleich ald Schleppfeder 
wirft, um, durch Erzeugung einer mäßigen Reibung, ſelbſt nach 
Löſung der Schraube das freiwillige Gleiten der Hülfe e zu ver» 
hindern, und deren Bewegung gehörig fanft zu machen. 
Mehrere den Schublehren ähnliche Werkzeuge kommen bei 
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den "Uhrmacher vor. Dahin gehört zB. das Pfeilermag, 
Taf. 19%, Fig. 20, welches mit Fig. 15 weſentlich ganz übers 
einftintmt, bis auf den Umjtand, daß nicht nur der eine Schenfel 
f auf. der Stange verfchoben und mitteljt feiner Schraube g fefls 
geftellt werden fann, ſondern auch der andere, h, beweglich und 
mit einer Drudfchraube, i, verfehen ift.: Diefer Schenfel wird 
aber nicht mit der Hand unmittelbar bewegt, fondern mittelit 
einer Führungsfchraube k, welche ihre. Muttergewinde in dem 
bei e unıgebogenen Ende der. &tange de hat, und bei mittelſt 
eined quer eingefchobenen, vernieteten &tiftes, der eigenen Dre: 
bung unbefchadet, in h befeftiget iſt. Das Ende der Schraube 
enthält nämlich eine eingedrehte Rinne, in. weldye der Stift fo 
eingreift, daß die Schraube nicht fi von h trennen fann, viel: 
mehr (wenn fie ſelbſt umgedreht wird) diefen Theil des Werfzeuges 
mit fi längs der Stange fortziehen muß.. Man fieht leicht ein, 
daß die Fleine Bewegung von h nur!dazu beſtimmt ift, die Größe 
der Öffnung A genau zu reguliren, nachdem man f fchon feftge: 
fielt hat. Das Ganze beiteht aus Stahl. 

Big. 2ı iſt der Aufriß, Fig..22 der Grundriß einer Art 
Schublehre, welche. wie ein vereinigter Hohl» und Diczirfel ge: 
braucht werden kann, um die innere Weite eines offenen Raumes 
und zugleich die Länge,‘ Breite‘ oder Dicke eines nicht hohlen 
Gegenſtandes zu meſſen. An der im Auerfchnitte quadratifchen 
Stange z figt der Schenkel b feft; a hingegen ift auf derfelben 
mittelft einer Hülfe beweglich, und wird an der gehörigen Stelle 
durch eine Drudfchraube gegen zufällige Verrückung gefichert. 
Bei manchen folhen Werfjeugen muß a mit der Hand verfchoben 
werden; langſamer zwar, aber genauer, gefchieht die Bewegung 
nad) der in den Zeichnungen angegebenen Weife durdy Umdrehen 
der Führungsfchraube. c d, welche in a ihre Mutter hat, und 
mit b eben fo verbunden ifl, wie in $ig.20, k mith. Die größte 
Eigenthümlichfeit des befchriebenen Inſtrumentes liegt in den 
Köpfen e f und g h, welche rechtwinkelig an den Enden der 
Schenkel a, b figen. Die Öffnung zwifchen den inneren Seiten 
von e und g dient zum Meflen von Gegenftänden, die man bier 
hinein bringt; die äußeren Seiten von f und h geben jedes Mal 
durch ihre Entfernung von einander das nämlihe Maß an, und 
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koͤnnen in offenen hohlen Räumen. gebraucht werden. ‚Hätte 
man umgefehrt mit £,h die Weite einer Höhlung gemeilen, fo 
ergibt ſich durch den Abftand zwifchen e und: g. ohne, Weiteres die 
Größe eines Gegenftandes,. welcher in jeue Höhlung paßt. Man 
Bann auf diefe Weife 5. B. leicht und genau die Laͤnge eines Pfei- 
lers finden, welcher zwifchen die zwei in feitgefegter Entfernung 
von einander: —— Platten eines Uhrgeſtelles eingeſetzt 
werden ſoll. 

Zu dem eben — und zu aͤhnlichen Zwecken iſt auch 
das .englifche Geftellmaß beſtimmt, von weldem zwei An« 
fihten in ig. 23 und 24 abgebildet. find, Statt der Stange 
findet man hier,eine längliche vieredige Stahlplatte i, welche auf 
einer breiten. Fläche und. auf, den. zwei fchmalen Seiten von den 
Scenfeln umfaßt wird. Legtere dienen mit k, m um ausdwendige 
Maße zu nehmen, mit 1, n dagegen zum Meilen von Höhlungen. 
Beide Dimenfionen: find auch hier immer einander gleih. Für 
kleine Diden kann der innere Raum zwifchen I und n gebraucht 
werden. Die zwei Kloben o, p bilden die Lager für die Schraube 
rs; qdie Schraubenmutter an dem beweglichen Schenkel k 1. 

Werkzeuge von der ‚Befchaffenheit einer einfachen Schubs 
lehre, wie Fig. 15, Taf. 194, können gebraucht werden, um 
die Größe eines gemeſſenen Gegenftandes in einem beflimmten 
Maße (z. B. Zollen, Linien, u. f. w.) anzugeben, wenn man die 
Stange a b mit einer entfprechenden Eintheilung verfieht. Die 
Hülſe des beweglichen Schenfeld fann man dann fo lang machen, 
daß fie die Stange ganz einfchließt, und ‘außen ebenfalld mit 
einer Maßftabtheilung verfehen. Eine Schublehre diefer Art ift 
auf Taf. 194 in Fig. 25 abgebildet. A zeigt die Endanfiht, B 
den Grundriß; C und D find Durchſchnitte zur Erläuterung der 
Art, wie Hülſe und Stange mit einander in Verbindung ftehen. 
Die Hülfe a b ift ein flaches vierfantiges, aus Meſſingblech ger 
löthetes und gezogenes Rohr, auf welchem der Schenfel d durch 
eine harte Lörhung befeftigt ift. Die Stange c befteht aus einem 
meflingenen Lineale, und trägt an einem Ende den zweiten 
Schenkel e. Beide Schenfel find von Stahl, und es verfteht 
ſich von felbft, daß ihre inneren Flächen völlig parallel zu einans 
der und rechtwinfelig gegen die Stange feyn müffen. Die Ent 
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fernung von a bid an die-äußerfte Kante des Schenkels e beträgt, 
wenn d und e fidy berühren (d.h. wenn die Lehre ganz zufanimen 
gefhoben in), gerade 7 Zoll (hier franzöfifches Maß), und ift in 
Zolle und. Linien eingetheilt, fo daß das Werkzeug hierdurch taug- 
lih wird, ald ein gewöhnlicher Maßftab zu dienen. Des be 
ſchraͤnkten Raumes der Kupfertafel wegen ift Fig. 25 fo gezeichnet, 
als ob ein Theil beit heraus gebrochen wäre. - Der Ausfchnitt 
oder die Abfchrägung 1, an dem Schenfel d, ijt vorhanden, das 
mit man mit der Fingerfpige hineinfaffen fann, um bequem die 
Stange c:aus der Hülfe hervor zu ziehen. Die Theilung der 
Stange (deren Nullpunft auf -die innere Kante des Schenfeld e 
fällt) enthält das franzöfifche Zollmaß, und ift längs der einen 
Kante in Linien, längs der andern in halben Linien ausgeführt. 
Die zweite, in der Zeichnung nicht fichtbare Fläche des Werks 
zeuges trägt in gleicher Art eine Millimeter-Theilung, fowohl auf 
der Hülfe ald auf der Stange. Die größte Länge, auf welde 
die Stange ſich ausziehen laͤßt, beträgt 5 Zoll. Um einen Gegen: 
jtand zu meffen, bringt man denfelben zwifchen die Schenfel d, e, 
und fchiebt diefe fo nahe zufammen, daß fie beiderfeirs ihn bes 
rühren; wonad das Maß durch die Kante der Hülfe bei l auf 
der Eintheilung der Stange abgefchnitten erfcheint. Es beträgt 
z. B. bei der in Fig. 25 erfichtlichen Stellung ein wenig mehr ald 
ı Zoll und 6'/, Linien. In Millimetern ausgedrüdt, fann es 
auf der Nüdfeite abgelefen werden. — Um die Bewegung der 
Stange in der Hülfe leicht und fanft zu machen, doch aber in 
folchem Grade zu erfchweren, daß feine zufällige Verfchiebung 
ohne ſtarkes Anftoßen eintreten fann, ift diejenige Anordnung ges 
troffen, welche aus. den Durchſchnitten C und D fic) ergibt, wenn 
man diefe mit einander und mit der Anficht Fig. 25 vergleicht. 
Das Ende a der Hülfe ift durch ein mittelft zweier Nieten be- 
feftigtes Stahlſtück verfchloffen, welches erſt angefegt wird, nach⸗ 
dem von diefer Seite her die Stange c (vor Befefligung ded 
Schenkels e) eingefchoben if. Die Stange hat nur von n bis x 
eine fo große Breite, daß fie den hohlen Raum der Hülfe aus— 
füllt; weiterhin und bis an den Schenkel e ift fie etwas fchmäler, 
und diefer geringern Breite entfpricht auch die Größe des Loches, 
welches bei 1 zum Durchgange dir Stange ſich befindet, fo daß 
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Ieptere ‚nie ganz. herausgezogen werden kann. In ihrer Dice 
enthält die Stange einen über die ganze Breite gehenden Aus: 
ſchnitt o, in welchem loſe liegend eine ftählerne Feder (f. Big. C) 
ſich befindet, deren mittlerer Theil fich gegen die breite Wand der 
Hülſe lehnt. Endlich) ift der hinterfte Theil fder Stange mit zwei 
Einfchnitten verfehen (f. Fig. D), wodurch die Theilen, n Bez 
derfraft genug erhalten, um fletd mit einer gewijlen Reibung 
an den fchmalen Seiten der Hülfe binzugleiten. 

Um eine größere Schärfe in Ablefung der Maße auf der ein» 
getheilten Stange zu erreichen, fann man die Hülfe mit einem 
zur Theilung der Stange gehörigen Nonius verfehen. Diefe für 
feine Meffungen unentbebrlihe Abänderung zeigt Big. 26 (Taf. 
194), mo zugleich noch einige andere Verfchiedenheiten von dem 
fo eben befchriebenen Snftrumente vorfommen. Es ift die Hülfe b 
nicht ganz gezeichnet, weil deren Befchaffenheit, fo wie jene der 
innern Einrichtung, mit Fig. 25 übereintimmt. Ihre Länge bes 
trägt wieder 7 Zoll, wenn man die Breite ded bis zur Berüh— 
rung mit d’herangefchobenen Schenfeld e mitrechnet. KHalbrunde 
Ausfchnitte 1, Lin den Schenkeln erleichtern das Anfailen mit 
den Fingern, beim Herausziehen der Stange c. Letztere ent« 
hält ihrer ganzen Länge nach vier verfchiedene Eintheilungen, fo 
daß das Nefultat der Meſſung (nämlich) die Größe der Offnung 
zwifchen d und e) gleichzeitig in viererlei Maß ausgedrückt ſich 
darftellt. Die Flaͤche, welche in der Zeichnung gefehen werden 
fann, enthält das frangöfifche Zollmaß und das metrifche Maß 
(durch die Worte: » Parifer« und » Meter« bezeichnet); auf der 
Rückſeite befindet ſich die rheinländifche oder preußifche und die 
Wiener Zoll : Eintheilung, ftatt deren man beliebige andere Maße 
anbringen fann. Nahe an dem Schenfel d befigt die Hulfe, gleiche 
mäßig in ihrer vordern und hintern Wand, eine längliche viere 
edige Öffnung n, m, o, p, welche an den Seiten mn und op 
bis zu.einer fcharfen, die Fläche der Stange c berührenden Kante 
abgefchrägt ill. Dieß ergibt fih am deutlichften aus dem Quers 
durchfchnitte Fig. 28, wo mo und yz die beiden Öffnungen find. 
Fig. 27 zeigt dad Ende der Hülſe mit dem daran figenden Schen: 
fel d ohne die Stange. Auf jenen fhrägen Slächen find die No: 
nien angebracht. . Der Nullpunkt eines jeden Nonius weiſet auf 


350 | Lehre, 


den Mulls oder Anfangspunft der dazu gehörigen Theilung, wenn 
die Stange gänzlich in die Hülfe hineingefchoben ift, folglich die 
Scenfel d und e einander berühren. Das metrifhe Maß ift 
bis auf Millimeter getheilt, welche von 10 zu 10 mit Zahlen be= 
zeichnet find. Der Nonius bei o p enthält 10 gleiche Theile; 
welche zufammen eben fo viel Kaum einnehmen, als 9 Theile 
(Millimeter) auf der Stange. Der Gebraudy ded Nonius ift der 
befannte. Wenn man bei irgend einer Dffnung des Snftrunens 
tes fieht, dafi die als Zeiger dienende Null des Noniuß nicht 
gerade auf einen XTheiljtri der Stange trifft, fo ſucht man 
denjenigen Theilftrich des Nonius, welcher mit einem Striche 
auf der Stange zufammenfällt, und liefet die dazu gehörige 
Zahl ded Nonius ald Zehntel eines Millimeter ab, welche zu 
den gefundenen Ganzen addirt werden. So z. B. findet man 
in der Stellung des Inftrumentes, welche Fig. 26 angibt, 
den Nullfirich des Nonius etwas nah dem 3aften Milimes 
ter; zugleich aber trifft der Theilſtrich des Nonius mit einem 
Strihe der Stange zufammen. Dad gefundene Maß beträgt 
alfo 32.5 Millimeter. Ein Zehntel eines Millimeters ıft der Fleinite 
Theil, welcher bier noch unmittelbar abgelefen werden kann. 
Durch Schägung ift allenfalld noch die Hälfte davon, d. 5. '/zo 


Millimeter, zu unterfcheiden. Bände man z. ®., daß der Theils ' 


ſtrich 4 des Nonius fchon ein wenig über einen Strich der Stange 
hinausfällt, 5 dagegen den nächſtfolgenden Strich noch nicht er= 
reicht, fo würde man 32.45 Millimeter abzulefen haben. — Die 
Theilung des Parifer Zollmaßes geht biß auf halbe Linien, und 
it von Zoll zu Zoll beziffert. Der Nonius, welcher fid) auf der 
fhrägen Kante mn befindet, umfaßt den Raum von 9 halben 
Linien, in 10 gleiche Theile getheilt, welche Tegteren aber fo bes 
ziffert find, daß fie ald 2, 4, 6, 8, 10, ı2, 14, ı6, ı8, 20 
gelefen werden müffen. Diefe Zahlen bedeuten Zwanzigftel einer 
halben oder Wierzigitel einer ganzen Linie. Die auf dem Nor 
nius nicht durch Theilftriche angezeigten ungeraden Zahlen (1, 
3,5... 19 Vierzigitel) müffen nad) dem Augenmaße abgefchägt 
werden. Wenn z. B. der Strich 10 ded Nonius ſchon etwas 
weiter hinaus fiele, ald ein Theilfirich der Stange, der Strich 
ı2 auf dem Nonius aber hinter dem nächften Theiljtriche der 
Stange noch ein wenig zurüdbliebe; fo müßte man 13 Vierzig— 
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ftel Iefen, In Big.’ 26 fieht man die Null des Nonius auf etwas 
mehr als ı4 Linien (1 Zoll 2 Linien) zeigen; :»6 ded Nonius 
trifft mit einem Theilftrihe der Stange zufammen, folglidy hat 
man ı Zoll, 2 Linien und !°/,. einer Linie, oder 14.4 Linien, 
als das Maß der Offnung zwifchen den Schenfeln der Schublehre. 
Diefe 14-4 Parifer Linien find gleich den, auf der erften Einthei- 
lung abgelefenen 32.5 Millimeter. Die zwei Zolleintheilungen 
auf der Rückſeite find nebft ihren Monien eben fo befhaffen, und 
geben bei unverändertem Stande ded Ganzen die nämliche Größe 
in preußifhem und Wiener Maße. Es ergibt ſich hieraus als 
ein Nebennugen des Inſtrumentes, daß dasſelbe gebraucht wer⸗ 
den kann, um ein gegebenes Maß ohne Rechnung in das eines 
andern Landes zu verwandeln. — Auf der breiten Außenſeite der 
Hülſe b ift das Parifer Zollmaß zu beliebigem Gebrauche aufge: 
tragen. Es fängt mit dem in der Zeichnung nicht fihtbaren Ende 
der Hülſe an, ift in Linien getheilt, und von Zoll zu Zoll bes 
ziffert. Auf der Stange c aber befindet fich, zwifchen den bei— 
den zu den Nonien gehörigen und fchon erflärten Theilungen, 
ebenfalls das Parifer Zollmaß. Mittelſt deſſelben bildet die in 
erforderlihem Grade herausgezogene Stange eine Fortſetzung der 
Hülfe, wenn diefe nach Art eines gewöhnlichen Maßitabes zu 
größeren Meflungen gebraucht werden fol. Die Zahlen, mit 
welchen die Zolle auf der Stange bezeichnet find, fangen bei dem 
Scenfel e mit 7 an, und fleigen von hier gegen dad andere Ende - 
hin. Die innere Flaͤche des Schenkels d dient ald Zeiger; das 
Maß, welches fie auf der mittlern Theilung der Stange c ab» 
fchneidet, gibt die gefammte Länge des Inftrumentes, von der 
äußerften Endfante des in der Zeichnung abgebrochenen Theiles 
bi8 an den äußern Rand des Schenfeld e, und dieſes Maß ift 
jederzeit um 7 Parifer Zoll größer, ald das von den Nonien ans 
gezeigte (daher in Fig. 26 —=8 Zoll, 2.4 Linien). Deßhalb fann 
der Nonius des Parifer Zollmaßes auch für diefen Fall zur Er: 
fennung der Fleinen Unterabtheilungen gebraudyt werden. | 
Die in Fig. 29 abgebildete Schubfehre ift einfacher als die 
vorhergehende, enthält aber ald Zugabe zwei Zirfelfpigen c, d, 
mit welchen die Maße bequem auf Papier ꝛc. übertragen oder da— 
von abgenommen werden können. Diefe Spigen find, wie mau 
ſieht, Verlängerungen der ſtumpfen Schenfel a, b, deren Quer: 
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fehnittögeftalt wie bei Fig. 25 ift, und aus A (Big. 29) hervors 
geht. Die Hülfe ee ift furz, und enthält im Innern. Feine Ges 


der oder dgl. Auch hat fie nur eine Öffnung p.(f. den Durch⸗ 


fehnitt nady u v bei B) mit zwei Nonien, weil die Stange f nur 
auf der vordern Fläche mit zwei Eintheilungen verfehen iſt. Die 
‚eine hiervon ift die metrifche (Millimeter aufgetragen, nach Cen⸗ 
timetern beziffert); beim Gebrauche derfelben verfährt man ges 
nau fo, wie von Fig. 26 angegeben wurde. Die andere Ein 
theilung ift die des Parifer Zollmaßed, von welchem halbe Linien 
angegeben, und die ganzen Zolle mit Ziffern bezeichnet find. Der 
dazu gehörige Nonius begreift den Raum von 11 halben Linien 
in ı2 Theile getheilt; Tegtere müllen, zufolge ihrer Bezifferung, 
ald ı, 1'/,, 2, Mr »...5, 5'/,,.6 gelefen werden, und 
drücen Zwölftel einer Linie (Punkte) dergeftalt aus, daß man 
diefe zu der unmittelbar abgelefenen Anzahl von halben Linien 
addiren muß. In der Zeichnung gibt z. ®. der Nonius des me: 
trifchen Maßes 23.1 Millimeter an, der Nonius des Zollmaßes 
die entfprechende Zahl von 10°/,, oder ı0'/, Linien (da der Strich 
3 des Nonius auf einen Theilftrich der Stange fällt). Stände 
in einem andern Falle die Null des Nonius ein wenig über 23'/, 
Linien hinaus, und zeigte der Strich 3'/; ded Nonius auf einen 
Strich der Stange; fo hätte man zu 23'/, Linien 3'/, Zwölftel 
oder ?/,, zu addiren, was im Ganzen 23°9/,, Linien oder ı Zoll 
11 Linien g*/, Punfte betrüge. 

Lehren, welche nicht bloß einzelne Abmeffungen, fondern 
die ganze Geſtalt eined Arbeitsſtückes oder einzelner Theile von 
Arbeitsſtücken anzeigen, und alfo zu deren Prüfung ‚dienen, find 
bei vielen und fehr verfchiedenen Arbeiten anwendbar. Ein Bei— 
fpiel hiervon ift ſchon an den Fleeblattförmigen Löchern der in 
Big. 14 (Taf. 194) abgebildeten Lehre vorgefommen; ein andes 
red an den Löchern a, a’ der Schlüffellehre (Taf. 194 Fig. 7). 
Die ſchon befchriebene Lehre oder Schablone für die Kugelfnöpfe 
(Zaf. 194, Big. 9) gehört ebenfalld hieher. Ein anderes Werk: 
zeug diefer Art ftellt, auf Taf. 194, Fig. ı im Grundriffe, Fig. 2 
im Aufrijfe vor. Es ift dieß eine Lehre, welche gebraucht wird, 
wenn man die Baden einer Schraubenfluppe oder des Bleizuges 
der Slafer (Bd. IL. S. 390) ꝛc. ausfeilen und in ihr Geftell eins 
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paſſen will. Fig. 3 zeigt in zwei Anfichten einen folchen Baden 
(zu einer Schraubenfluppe),, und man bemerft dafelbft die zwei 
rechtwinfeligen Ausfchnitte z, z, deren richtige Form und Stel: 
lung mit Hülfe der Lehre zu Stande gebracht wird. Diefe Lehre 
ift ganz von Eifen oder Stahl verfertigt, und befteht aus einer 
Tänglichen vieredigen Platte a, auf welcher ſich zwei Auffäge c 
und d befinden. o ift mittelft zweier Schrauben feſt mit der 
Platte verbunden; d hingegen laͤßt ſich auf legterer der Länge 
nach verfhieben, indem ein vierediger Zapfen, deilen Kopf g 
unter der Platte liegt, durch einen paſſenden Schlig f des Auf: 
fages d geht. Oben endigt der Zapfen in eine Schraube, auf 
welcher die mit einem Loche verfehene runde Scheibe i und darüber 
die Flügelmutter h fidh befindet. Wird die Mutter angezogen, 
fo hält fie dad Stück d in der ihm gegebenen Stellung fell. Man 
erhält; dadurch zwifchen c und d eine Öffnung y, in welde die 
Baden durch allmäliches Audfeilen ihrer hohlen Seiten gemau ein« 
gepaßt werden; und man iſt auf diefe Weife fiher, daß fie auch 
alle gleihmäßig in die Schraubenfluppe paſſen, deren Abfchrä- 
gungen übereinflimmend mit jenen von c und dfeyn müjfen. Die: 
ſes Verfahren gewährt mehr Bequemlichkeit, ald wenn man die 
Baden in die Kluppe felbit unmittelbar einpaßt, weil die Lehre 
wegen ihrer geringen Größe viel geeigneter zu der bei oft wieder: 
holtem Probiren nöthigen Handhabung if. Won b aus bis an 
das hinter d gelegene Ende it die Platte a an einer ihrer Seiten 
fo viel eingezogen oder abgefegt, daß ihr Rand in gleicher Ebene 
mit der Seitenfläche von d fich befindet. Eben hier ijt auf dein 
einzelner fenkrechter Strich e gezogen, auf a hingegen eine be— 
liebige Eintheilung angebracht, mit deren Hülfe man leicht eine 
beſtimmte Stellung von d wieder findet. 

Den Dredslern find Lehren zur Darftellung mancher Ar: 
beiten ganz unentbehrlih. Soll z. ®. eine Fleine Vaſe oder ein 
Stück ähnlicher Art mit aus: und einfpringenden Schweifungen 
u. dgl. genau nad) einer Zeichnung ausgeführt werden, fo würde 
ed meiſt viel zu fchwierig und zu mühfam feyn, alle Dimenfionen 
einzeln mit dem Zirfel nachzumeſſen. Man zeichnet daher das 
halbe Profil des Gegenitandes auf ein Stüd Blech (oder Flebt 


die auf Papier. gemachte Zeichnung auf das Blech), ſchneidet 
Technol. Encyflop. IX, Bd. 3 
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Iegtered danach mit der Laubfäge aus, und hält ed als Lehre 
von Zeit zu Zeit an die Arbeit, um zu erfennen, wo und in wel: 
chem Maße diefe noch ferner abgedreht werden muß, damit ihre 
Geftalt ganz richtig und der Lehre anpajjend wird. Für lange 
Begenftände (wie 5. B. Säulen zu Geländern ꝛc.) enthält oft die 
Lehre nur das Profil einzelner hervorfpringender Theile, deren 
Ausarbeitung am meiften der Erleichterung bedarf; und wenn 
ein folches Arbeitöftücf mehrere ungleiche Hervorragungen an vers 
fehiedenen Stellen feiner Länge enthält, fo macht man fich dem 
gemäß mehrere Fleine Lehren flatt einer einzigen großen für das 
Ganze. Um fchalenartige Vertiefungen von der Geitalt eines 
Kugelfegments (wie die Schleiffhalen zu optifchen Släfern) auf 
der Drebbanf genau herzuftellen, gebraudht man als Lehre ein 
Stück Blech, deſſen Rand nach einem Fonveren Kreidbogen von 
dem erferderten Halbmeifer gefchnitten ift: wenn die Krümmung 
diefer Lehre genau in die ausgedrehte Höhlung paßt, fo ift legtere 
richtig. Für eine Fonvere Krümmung ift natürlicy die Lehre Hohl 
ausgeſchnitten (f. Bd. VII. ©. 64). 

Nicht nur um die Größe von Gegenftänden nachzumeffen, 
oder deren Beftalt zu prüfen, werden Lehren gebraucht, fondern 
auch ald ein Mittel, um bei der Bearbeitung felbft die Hervor— 
bringung der richtigen Geftalt und Größe gewiffer Stüde mehr 
zu fichern, ald es bloß mit Hülfe des Augenmaßes gefchehen fönnte. 
Die Modelle der Klempner und Tiſchler find in gewiſſer Hin— 
ficht Hierher zu zählen. Eritere erleichtern fi) das richtige Zur 
fohneiden der Beſtandtheile zu Blecharbeiten dadurch, daß fie ein 
gehörig geformtes Stück Weißbled (dad Modell) auf die Blech: 
tafel legen, den Umriß nachzeichnen, und nach diefer Zeichnung 
beim Ausfchneiden felbjt fih richten. KHiermit ſtimmt der Gebrauch 
der Lehren (Schablonen) beim Zufchneiden der Papparbeiten 
überein (Bd. VI. &. 329). Ähnlich verfährt auch der Tifchler 
beim Zufchneiden gefchweifter Gegenftände (wie Beine, Nüdleh- 
nen, Armlehnen zu Stühlen, Sophas ze.) mit der Säge; die 
Modelle find Hier dünne Bretchen von der erforderlichen Geitalt. 
Die Model der Böttcher (Bd. VII. S. 572 und ©. 600) 
find gleihfalls Hierher zu rechnen, nebft vielen anderen Beifpielen, 


Lehre. 355 


«welche in den Werfftätten der Mechanifer,. Schloffer u. f. w. ſo 
zahlreich und mannigfaltig vorfommen , oft zugleich fo fehr von 
der Umficht und Klugheit des Arbeiterd abhängen, daß fich allges 
meine Anweifungen oder Vorfchriften gar.nicht geben laſſen. Nicht 
felten nämlich ift der Gebrauch einer Lehre zu einem gewiſſen 
Zwecke ganz fpeziell in Bezug auf den Gegenftand, und individuell 
in Bezug auf den Arbeiter, der fich diefes Hülfswerkzeug nad) 
eigenem Gutdünfen erfindet und anfertigt. 

Wenn ed darauf anfommt, eine Anzahl metallener Plätte 
chen zu völlig gleiher Dice abzufeilen, fo erleichtert man fich 
Diefe Arbeit ungemein durch Anwendung einer Lehre, nämlich 
eined Stahlitücfes mit einer angemeffenen Vertiefung, in welche 
man ein Plättchen nach dem andern legt, um ed fo lange zu feis 
Ien, bis es mit der Oberfläche der Lehre eben ift, und die Feile 
auf legterer aufläuft. Damit hierbei nicht die Lehre felbit Schar 
den leidet, muß fie gehärtet ſeyn. Eine Lehre diefer Art zeigt 
Sig. 7 auf Taf. 195, und zwar A im Grundrijfe, Bund C im Aufr 
rilfe von zwei verfchiedenen Seiten. a ift das Stahlitüd, welches 
an feinem dünnern Untertheile b in dem Schraubftode eingefpannt 
wird, und mit den Abfügen x, x auf demfelben ruht; c, c find 
zwei mit verfenften Schrauben aufgefchraubte Streifen aus ge— 
härtetem Stahlbleche, fo dic, als die zu feilenden Plättchen nad) 
der Vollendung feyn müjfen; d ift der durch c, c eingefchlojjene 
vertiefte Raum, in welchen jene Fleinen Arbeitöftücde gelegt werden. 

Hat man Blechftüce nach vorgefchriebenen Umriſſen auszur 
feilen, fo legt man fie im Schraubftode zwifchen zwei gehärtete 
Stahlplatten, welche die erforderliche Geftalt befigen, und feilt 
rings herum Alles weg, was über den Umfang diefer Lehre her: 
vorragt. Solche Fälle fommen z. ®. bei der Verfertigung ges 
wiſſer Beftandtheile des Strumpfwirkerſtuhls vor, wo man die 
Dazu angewendeten Lehren Modelle zu nennen pflegt;- fiehe 
Zafel 194, Big. 4, 5, 6. Die Fig. 4 jtellt zwei Anfichten des 
Platinenmodellö vor, welches fowohl zu den ftehenden ald - 
zu den fallenden Platinen gebraucht wird, da diefe beiden Arten 
nur unbedeutend von einander verfchieden find. Am obern Theile 
läuft nämlicy die Begrenzung der fallenden Platinen nach der 
Linie 1524, jene der ftehenden nad) der Linie 12345 diefe ent: 
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halten in b, jene in a ein.rundes Loch. Das Modell befteht aus‘ 
zwei Theilen AB und C D, die durch einen vieredigen Ning ec 
und außerdem durch zwei Stifte a, b in der richtigen Lage zu— 
ſammengehalten werden. Die Stifte find an CD fell, und ge: 
ben durch die Löcher der Platinen, fo wie durch Löcher in AB, 
Bei e find mehrere in dem Modelle liegende und fchon fertig ges 
feilte Platinen angezeigt, welche aus fehr dünnem Eifenbleche 
beftehen. — Big. 5 ift dad Undenmodell, und zwar zum 
Feilen der kurzen Unden. g, h find zwei Stifte, welde zum 
richtigen Aufeinanderpaifen der zwei Theile des Modells dies 
nen, und durch Löcher der dagwifchen liegenden Unde i gehen. 
Letztere it von Eifen und ihr Umriß wird durd) die Beftalt des 
Miodelld angezeigt. Die langen Unden find den kurzen gleich), 
nur um etwa drei Viertelzoll länger; danach richtet fi) auch die 
Größe des Modells. — Fig. 6 ſtellt das Kupfermodell vor, 
worin die fogenannten Kupfer gefeilt werden, nämlich Meiling- 
plättchen von der Geftalt, wie dad Modell angibt, und mit zwei 
Löchern verfehen, durch welche die Stifte d, d gehen. fit ein 
folhes Kupfer. Die Kanten der Lehre oder des Modelld find 
ringsum von beiden Flächen aus etwas fchräg, fo zwar, daß 
die inneren Flächen der beiden Hälften ein wenig größer ausfallen 
als die äußeren. Hierdurch erreiht man, daß die Beile, wenn 
ſie anfärigt auf dem gehärteten Modelle zu laufen, nicht die ganze 
Dice deſſelben berührt, und fichalfo weniger abnugt. Diefe Be: 
merfung gilt auch in Bezug auf Big. 4 und 5; jedoch ift dort die 
Abfchrägung, als fehr gering, nicht angezeigt. 

Die Schloffer gebrauchen öfterd (doch jegt feltener als ehe: 
mals) eine Art Lehre zur Bearbeitung der Fenfterbefchläge. Es 
find dieß die fogenannten Fenfterfluppen, wovon es, nad) 
der verfchiedenen Geftalt jener Befchläge, eine gerade (Fig. 3, 
Taf. 195) und eine winfelförmige (Gig. 4, 5) gibt. Beide be: 
ftehen übrigens aus zwei gleichen, durch einen elaftifhen Bügel a 
verbundenen Theilen, zwifchen welche die gefchmiedeten Eifen» 
theile eingelegt werden , worauf man dad Ganze in den Schraub- 
ſtock einfpannt, und die über die Kluppe herausragenden Ränder 
mit dem Meißel weghaut. So erhalten alle in einer und ders 
felben Aluppe bearbeiteten Befchläge völlig gleihe Geſtalt. 
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Verfchiedene Lehren zur Verfertigung der Platinen und Nas 
deln für die in der Mufterweberei gebräuchlichen Jacguart» Ma: 
fhinen find auf Taf. 195 abgebildet. Fig. 8 ftellt eine Platine 
vor, welche nichts anders it, aldrein Eifendraht mit einem klei⸗ 
nen Haken a an dem einen, und einer größern Umbiegung be 
an dem andern Ende. Nachdem diefe letztere Biegung gemacht 
iſt, muß das Ende bei c an-allen Platinen in gleicher Laͤnge ab⸗ 
genommen werden. Die Fig. 10 und 11 find- zwei Anfichten: eis 
ner hierzu: beftimmten, aus den Theilen A und B zufamimenge- 
fegten Lehre ; Fig. ı2 und ı3 diefe beiden Theile einzeln, und 
jwar von der innern Släche gefehen. Mittelft der Stiftei, is 
weldye anBfeft find, und durdy Löcher von A gehen, werden dieſe 
beiden: Stüde richtig auf einander gepaßt. A enthält eine Er« 
böhung m mit einem bogenförmigen Ausfchnitte k, B eine-andere 
Erhöhung 1 mit einem fonver bogenförmigen ‚Ende. Zwifchen 
der Rundung von 1 und dem Ausfchnitte k bleibt eben Raum ge= 
nug für die Platine, deren Lage in Fig. 13 dur die Punkti—⸗ 
rung angedeutet if. Was oben bei c von dem Drahte über die 
Lehre bervorfteht, wird — nachdem man legtere im Schraubftode 
eingefpannt hat — mit der Feile weggenommen. — Der Hafen a 
(Sig. 8) ift auf feiner äußern Seite bis auf die halbe Drahtdicke 
platt abgefeilt. Auch diefes gefchieht ſehr ziwerfmäßig.in. einer 
Lehre , welche zugleich die Länge des Hafens beftimmt. Sie be: 
fteht, wie die vorige, aus Stahl und iſt gehärtet. Big. 14 iſt 
die Seitenanſicht, Big. ı5 die Anficht von vorn; Fig. ı6 und ı7 
find die zwei Theile C, D der Lehre, von der innern Fläche bes 
trachtet; r, r find-Stifte zu dem fchon befannten Zwede. Der 
Theil C hat einen breiten Zahn o, welcher von dem gleichgeforms 
ten Ausfchnitte t t ded Theild D aufgenommen wird, und eine 
balbzylindrifche Rinne s. In D befindet fich eine eben ſolche 
Rinne u, welche aber oben durdy einen runden Ausfchnitt p in 
eine Zortfegung q auf der äußern Abdahung oder Nafe n übers 
geht. Wenn daher C und D zufammengefegt find, liegt die Pla= 
tine (nach Angabe der Punftirung in Fig. 14) innerhalb in dem 
röhrenartigen Raume, welcher durch dad Zufammenftoßen der 
Rinnen s, u entiteht; der Haken a jedoch tritt durch dad (nun 
oben von dem Zahne o begrenzte) Loch p heraus, und legt fi 
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bis an die Halbe Dicfe in die Rinne Man bringt das Ganze 
in den Schraubſtock, und feilt den * ag. der Form der 
Nafe n ab. 

Die Nadeln der Nissen inf (Taf. 195, Fig. 9) 
find Eiſendrähte, welche mehr oder weniger nahe an ihrer Mitte 
zu einem freißrunden Auge g gebogen, und an einem Ende mit 
einem langen Obre de f verfehen find. - Wie diefed und das 
Ange g mittelft eigener Vorrichtungen gebogen werden, gehört 
nicht hierher. Cine Lehre wird aber gebraucht, um die Länge 
der ganzen Nadel fchnell und genau zu berichtigen; eine andere 
um das Ohr äußerlich flach abzufeilen, fo daß hier der Draht 
nur die halbe Dicke behält, wie der Durchfchnitt bei e’ e’ angibt. 
Die erftere zeigt Fig. ı8 aus den zwei eifernen Theilen E und F 
zufammengefegt; ig. 19 ift die Anficht der innern Släche von F 
allein. An ihrem Kopfe b b, der in das Maul des Schraub- 
ſtocks Fonimt, fchließen fich die beiden Theile der Lehre au einans 
der, und laſſen nur die eingelegte (in Fig. 19 punftirte) Nadel 
mittelſt einer Kerbe. cd hindurch. Amandern Ende bei a, a blei⸗ 
ben fie um die Dice der Nadel von einander entfernt, zu wels 
chem Behufe auf F ein furzer Stift e eingefchraubt ift, der eine 
zu große Annäherung von’E, und folglich eine Bejhädigung der 
Nadel verhindert, wenn die Lehre im Schraubftode zuſammen 
geflenmit wird. Das Ohr wird (fo, daß es äußerlich ſich an den 
Stift e lehnt) auf eine dünne Platte f gefchoben, welche an F 
fett figt, durch einen Spalt von E geht, und fo zugleich zum 
richtigen Aufeinanderpaffen beider Theile dient. Wenn die Nas 
del auf. diefe Weife eingelegt ift, wird das gerade Ende vor d 
eingefeilt, abgebrochen, und bis auf die Oberfläche der Lehre 
weggefeil. &o erhalten. alle Nadeln mit. größter Genauigkeit 
eine gleiche Länge. — Viel einfacher ift die Lehre zum Plattfeis 
len des Ohres. Mam fieht fie in Fig. 20 nach zwei Anfichten 
vorgeftellt. Die Abfäge a, a ruhen auf dem Gchraubftode, in 
welchem das untere dünne Ende eingeflenımt wird. b ift eine 
Furche, in welche man das Chr der Nadel legt, um die eine 
Seite deffelben flady abzufeilen, was vermöge der gehörig berech— 
neten Tiefe der Zurche gerade dann genügend gefchehen iſt, wenn 
die Zeile mit dem Rande der Lehre in Berührung fommt. Mau 
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Fehrt dann die Nadel um, legt fie in eine zweite, gleich geftaltete 
Lehre, deren Furche jedoch um die halbe Drahtdide weniger tief 
it, und feilt auch die andere Seite biß auf die Lehre flah ab. 

In gewiſſen Fällen find die Lehren au fid) felbit das Mittel 
zue Bearbeitung der Körper, indem fie durch eine zweckmäßige 
Bewegung Theile derfelben wegnehmen, und dadurch die beab- 
ſichtigte Geſtalt bHervorbringen. Lehren diefer Art pflegt man 
Schablonen zu nennen, obwohl zuweilen auch in andern Fäl—⸗ 
len dieſes Wort gleichbedeutend mit Lehre gebraucht wird. Ein 
Beiſpiel Hiervon ift bereitd an der Schablone zum Abdrehen der 
Kugeltnöpfe (Taf. 194, Fig. 9) vorgefommen. Regelmäßig aber 
fann die Bearbeitung durch Schablonen nur bei fehr weichem 
Körpern Statt finden. Daher gebrauht man fie bei der Der» 
fertigung der Lehmformen für den Eifenguß (8b. V. ©. 117), 
Slodenguß (Bd. VII. ©.95) und Meifingguß; zum Drehen ges 
ſchweifter thönerner Gefäße auf der Töpferfcheibe ; in der Baufunft 
zum Ziehen der Quaderfugen auf dem Puge der Mauern, fo wie 
zum Ziehen der gemauerten, mit Mörtel oder Zement verpußten, 
und der ganz aus Gyps verfertigten Gefimfe. Diefe bei den 
Maurern gebräuchlichen Schablonen beſtehen aus einem Brete, 
deſſen Rand nach dem Profile des Gefimfes ꝛc. ausgefchnitten ift, 
und längs einer Latte in gerader Richtung fortgezogen wird, fo 
daß es der weichen Maſſe von Mörtel, Gyps oder dergleichen die 
beabfichtigte Geftalt durch Abftreifen alles Überflüffigen.eriheilt. 

8. Karmarſch. 


Leim 


Es ift bereit in dem Art. Gallerte angegeben worden, 
daß die Häute, Knorpeln, Sehnen und überhaupt jene Theile 
der thieriſchen Körper, die aus Faſer und’ Zellgewebe beitehen, 
durch Kochen mit Waller fich zu einer ſchleimigen Flüſſigkeit auf: 
löfen, die in der Kälte zu einer elaftifhen und zitternden Maſſe 
gefteht , welche überhaupt den Namen thierifher Leim 
führt, und als Ballerte ein wefentliches Nahrungsmittel iſt. Da 
dieſer Leim im ausgetrocneten Zuftande eine feite und harte Maffe 
bildet, folglich, in einer dünnen Lage zwifchen zwei aneinander zu 
fügende Slähen gebracht, ein feiter Kitt iſt; fo wird er haufig 


ald Bindungdmittel (zum Zufammenleimen) zumal für Tiſchler⸗ 
arbeiten gebraucht (f. Art. Kitte Bd. VIII. &. 388); und führt 
daher auch, für diefe Verwendung bereitet, den Namen Tifchlers 
leim, fonft auch Hornleim, wegen des hornartigen Anfehens, 
dad er in den dünnen, halb durchfcheinenden Tafeln bat, in denen 
er im Handel vorfommt. Die Bereitung diefed Leimes macht 
dad. Gefchäft der Leimfiederei aus. 

Zur. Bereitung . des Leimes werden allerlei thierifche Abs 
fälle der oben genannten Art verwendet (dad Leimgut), vor: 
züglich die in den Gerbereien fowohl beim Audftreichen der Häute 
auf der Sleifchfeite vorfommenden Abfälle, als die beim Verglei⸗ 
hen (&.306) abfallenden Endſtücke, Ohren, Kopf:, Schwanz« 
und Fußhaͤute ıc., deßgleichen die in der Sämifchgerberei abfal- 
lende Narbenhaut, fo wie die ziemlich häufigen Abfälle in der 
Weißgerberei (f. Art. Leder), dann die Abfälle bei der Pergas 
ment-Bereitung, endlich ſolche Häute, die für den weiteren Gers 
beprozeß untauglich befunden worden, oder ald Emballage dienen 
(die Suronen aus Süd: Amerika); eben fo die Abfchnigel vom 
Handſchuhleder, deßgleichen alled alte weißgare Leder, wenn 
diefed nicht mit Talg war zubereitet worden. Auch folde 
<hierhäute, die nicht zum Gerben gebraucht werden, wie 
die abgefchornen Felle von Hafen, Kaninchen ıc., dienen ald 
Leimgut, ferner die Sehnen und Flechfen von Kühen, Ochlen, 
Pferden, Schafen und Kälbern ; defgleichen fönnen da, wo die 
Gelegenheit fich darbietet, auch Fnorpelige und häutige Abfälle 
von Fifchen zu Leim verwendet werden. 

Das ſaͤmiſch gegerbte Leder ift wegen ded mit ihm innig 
verbundenen Fettes ald Leimgut untauglich , noch mehr alles loh⸗ 
gare Leder, da der Gerbefloff mit der Hautfafer hier in einer 
folhen Verbindung ift, daß eine vorläufige Behandlung weder 
mit Säuren noch Alfalien fie zu trennen vermag, folglich Feine 
Auflöfung foldyen Leders im Fochenden Waffer erfolgen kann. Der 
Knorpel, welcher in den Knochen enthalten ift, liefert ebenfalls 
einen brauchbaren Leim, wenn derfelbe vorher mitteljt einer 
Säure aus den Knochen abgefchieden worden ift (Knoch en⸗ 
leim). Der aus den Hautabfällen bereitete Leim heißt fonft 
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auch Lederleim; von dem Knochenleim ift nachher abgefondert 
die Rede. | nn 

Die Ausbeute der verfchiedenen Materialien, die ald Leims 
gut dienen, im trodenen Zuftande, an trodenem Leim ift natürlich 
verfchieden. Am meiften liefern die Haͤute, oder die Abfchnigel 
derfelben (bid 50 Prozent), und die Hautabfälle aus den Ger: 
bereien (40 bis 45 Prozent); andere thierifche, Theile in dem 
Verhaͤltniſſe weniger, als fie mehr mit Blut, Fleiſch zc. veruns 
reinigt find. Im Mittel faun man 25 Pfund Leim aus 100 
Pfunden rohen Leimgutes annehmen. a 

Die Manipulationen der Leimbereitung, find einfach. Das 
Leimgut wird in einem Keſſel mit hinreichendem Waffer fo lang 
gekocht, bis die feiten Theile bis auf einige unauflöslihe Rück— 
fände, die größtentheild aus geronnenem Eiweiß oder Blut, Kalfs 
feife und unaufgelöften Knochen oder Knorpeln, mitunter, auch 
Haaren beftehen, aufgelöft find; man läßt dann die Auflöfung, 
nachdem das Feuer entfernt worden, in der Wärme fedimen: 
tiren oder ſich Flären, und füllt fie dann, indem man fie von 
dem Bodenfage abzieht, in länglihe, an einem fühlen Orte 
ftehende Gefäße, wo fie gerinnt. Die geronnene Maffe wird aus 
den Zrögen genommen, und in beliebig dünne Blätter zerſchnit⸗ 
ten, welche auf Neben, die zwiſchen Rahmen ausgefpannt find, 
aufgelegt, und in der Luft getrodnet werden. 

Bei einer guten Leimbereitung fommt ed im Wefentlihen 
auf folgende Punfte an. 1) Die thierifchen Abfälle, die man 
ald Leimgut in den Kefjel bringt, müjjen fo. viel möglid von 
fleifhigen und blutigen Theilen, fo wie vom Fett gereinigt. feyn. 
Die erften verurfachen im Keffel einen unnöthigen Rüdftand, der 
den Aufwand an Feuerung vermehrt, die Klärung erfchwert, und 
dem Leim eine dunklere Farbe gibt. Das Fett verbindet ſich im 
Kochen mit dem Leime, und verringert feine Qualität und Bins 
dungskraft. Diefe Reinigung wird bewirft durch ein anhaltendes 
Kalten des Leimguted und anhaltendes Wafchen deffelben. Durch 
die Behandlung in der Kalfmilch (in dem Kalkäfcher) verbindet 
fih das Fett mit dem Kalke zur Kalkfeife, die fich zum Theil ab» 
wäfht, zum Theil beim Kochen als unauflöslic ausfcheidet ; 
durch das Wafchen werden die vermöge des Kalkes auflöslicher 
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gemachten fleifchigen und blutigen Theile weggeſchafft. Das Kals 
ten bat überdieß noch den Vortheil, daß die häutigen Theile 
fhon fo weit vorbereitet werden, daß fie fih dann im Sieden 
leihter und mit geringerer Hige zu Leim auflöfen (S. 235). 
23) Durch anhaltendes Sieden, zumal bei hoher Temperatur, er: 
leidet die Leimauflöfung eine Veränderung in der Art, daß fie 
einen Theil ihred Bindungsvermögens, fo wie ihrer Eigenfchaft 
verliert, nach dem Erfalten feit zu geitehen. Es ift daher von 
Vortheil für die Qualität des Leimed, daß das Sieden nicht Tän- 
ger anhalte, als die Auflöfung des -Leimgutes nothiwendig macht, 
daher feine größere Waffermenge zugefept werde, als zur Aufs 
löfüng in der nöthigen Konſiſtenz hinreicht, demnach Fein weitered 
Eindiden oder Abdampfen der Auflöfung Statt finde. 

"Die thierifchen Abfälle, die ald Leimgut dienen, gehen im 
feichten Zuftande leicht in Fäulniß über; um fie vor diefem Ber: 
derbniß zu bewahren, wirft man fie in den Kalfäfcher, wo man 
fie fo fange aufheben fann, bis fie zum Sieden verwendet werden. 
Diefe Kaltäfcher können, wie in der Gerberei, aus Bottichen 
oder aus gemauerten Gruben beftehen, die man’ mit Kalkmilch 
(etwa » Pfund Kalf auf 50 Pfunde Waller) zum Theil anfüllt, 
und die frifchen oder auch vorher trocfenen Abfälle, fo wie fie ber 
gogen werden, hineinwirft, nachdem man die Kalfmildy vorher 
aufgerührt hat. Man erneuert die Kalfmilc alle acht Tage in 
dem erften Monat, und dann ein Mal im Monat im Winter, 
und’ zwei Mal im Sommer; im zweiten Monate find die Mater 
rialien für den Sud verwendbar. Wendet man ein fehmwächered 
Kalkwaſſer an, nämlich etwa 100 Theile Waffer auf ı Theil 
Kalk, fo kann man die Erhaltung des Leimgutes auf diefe Art 
bis zu der für die Trodnung des Leimes günſtigen Jahreszeit, ja 
felbft auf mehr als ein Jahr hinaus verlängern, wenn es ſich 
etwa darum handelt, eine hinreichende Quantität des Materiald 
anzufammeln, um das Leimfieden zu beginnen; ein Ball, der bei 
Gerbereien Statt finden Fann, mit denen fich vortheilhaft eine 
Leimfiederei verbinden Täßt. 

Wenn man dad Leimgut verarbeiten will, rührt man bie 
Kalfäfcher gut auf, Tat die Kalfmildy ablaufen, nimmt das Gut 
heraus, und wäfcht es fo gut wie möglid im Waller aus, um 
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den Kalk zu entfernen, Am beften gefchieht diefes im fließenden 
Waller, indem man die Materialien in Körbe füllt,. die man in 
den Bach ftellt, und fie von Zeit zu Zeit gut umrührt, um den 
Kalk abzuſchwemmen. Außerdem muß es in Bottichen bei 
öfterer Erneuerung des Waſſers gefchehen. Nach der Reinigung 
breitet man das Leimgut auf einer Tenne oder auf einem mit 
Steine belegten Plage in dünnen Lagen aud;, wendet cd des 
Tags ein oder zwei Mal um, was man: 2 bis 3 Tage lang fort» 
fegt.. Man bezweckt dabei die Sättigung des in ‘den Mates 
rialien noch rüdftändigen Kalfes mit Kohlenfäure, da diefer als 
Fohlenfaurer Kalf bei dem nachfolgenden Kochen unfhädlich iſt, 
während der äpende Kalf die Qualität des Leimes: verfchlehtern 
würde. Man bringt das Leingut in dem Leimkeſſel noch vor 
deſſen Austrocknung, und wenn die Stüde noch weich und vom 
Waſſer hinreichend aufgefchwellt find; weil in dieſem Bus 
ihre Auflöfung im Keffel ſchneller vor fich geht. 

Eonjt werden die zum Leimfieden tauglichen Materialien 
aud) getrodnet, um in diefem Zuftande nad) Belieben aufbewahrt 
und an entfernte Orte transportirt zu werden. Für diefen Zwed 
werden fie ı4 Tage lang, bis drei Wochen, in dem Kalfäfcher 
mazerirt, indem man während diefer Zeit die Kalkmilch drei bis 
vier Mal erneuert. Die Materialien werden dann heraus ge» 
nommen, mit dem anhängenden Kalfe auf Tennen in freier Luft 
ausgebreitet, und des Tages mehrere Male gewendet, bis fie 
hinreichend troden find, woman fie dann in Fäſſern oder Kiften auf: 
bewahren, oder zur Verfendung verpacken fann. Um diefes trodene 
But für den Leimfeffel vorzubereiten, muß ed noch ein Mal im 
ſchwachen Kalkwaſſer eingeweicht werden, fowohl um durd) den 
Kalf die fetten, fleifchigen. und blutigen Theile noch gehörig ans 
zugreifen, damit fie bei dem nachfolgenden Wafchen weggeichafft 
werden, ald auch um das eigentliche Leimgut noch durch ein volls 
ſtändiges Auffchwellen für den Keſſel hinreichend vorzubereiten. 
Nachdem die Materialien aus dem Äſcher genommen worden, 
werden fie auf die oben angegebene Weife ausgewafchen, auds 
gebreitet, und dann in den Leimfejjel gebracht. 

Der Leimfejfelift aus Kupfer, mit einem flachen Boden, 
etwas weniger tief als breit, und fo eingemauert, daß der Boden 
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ganz den Flammen audgefegt ift, die Seitenwände aber am 
Mauerwerfe anliegen. Zwei. bi6 drei Zoll über dem Boden ift, 
auf drei bis vier Füßen ruhend, ein zweiter durshlöcherter Boden 
aus Kupfer: oder Eifenblech eingelegt, um das Anlegen der feften. 
Theile an dem erhipten Boden zu verhindern. ‚Statt des fieb- 
artig durchlöcherten Bodens von Blech kann man auch. zweckmaͤßig 
einen hölzernen, mit ‚größeren Löchern durchbohrten oder aus Lat: 
ten gitterförmig zufammengefegten Boden einlegen, den man mit 
Stroh bededt, und dieſes, damit es niedergehalten werde, mit 
einigen eifernen Stäben überlegt, . Das Stroh dient ald Filter, 
damit die Leimauflöfung mit Zurüdlajlung fefter Xheile in den 
Kaum unter: dem ‚doppelten Boden gelange. Über dem unteren 
Boden ift eine mit einem Hahne verfehene Abflußröhre eingefegt. 
Die Größe des Keffeld ſteht natürlicdy mit der Größe des Betriebes 
im Berhältnijfe; eine zweckmaͤßige Größe ift 4 Fuß obere Weite 
auf 3 Zuß Höhe, in weldem Kejjel etwa 40 Kub. Fuß Leimgut 
eingefüllt werden. 

Der Keſſel wird mit dem Leimgute gehäuft angefüllt, dann 
ſo viel Regen- oder Flußwaſſer, oder in deſſen Ermangelung 
Brunnwaſſer, zugegoſſen, bis es beinahe den Rand des Keſſels 
erreicht. Überhaupt wird diefe Waſſermenge am beften durch die 
Erfahrung gegeben, da natürlich die Materialien, je nach ihrer 
VBefchaffenbeit und dem Grade ihrer vorläufigen Auffhwellung 
eine verfchiedene Menge erfordern, um nach vollbrachter Auf: 
löſung eine hinreichend Fonzentrirte Flüffigfeit zu geben. Das 
euer wird anfänglidy mäßig unterhalten, und nach und nach 
verftärft, bis. das Sieden eintritt, welches man dann fortwähs 
rend in der Art unterhält, daß es nur mäßig, nämlich unter 
ganz mäßigem Aufwallen, Statt findet. Iſt das Leimgut allmaͤlich 
geihmolzen, fo wird die auf der Oberfläche der Auflöfung anges 
fammelte fettige Materie, die zum Theil aus Kalffeife, zum Theil 
aus Fett und geronnenem Eiweiße .befteht, mit einem Schaums 
löffel abgenommen, übrigens das Aufrühren der Maſſe vermieden, 
damit der Leim ſich nachher um fo leichter Fläre. Man fegt dann 
noch die Leimabfälle vom vorigen Tage hinzu, und.fegt dad gelinde 
Kochen fo lange fort, bis eine mit einer halben Eierfchale heraus« 
genommene und der abkühlenden Luft ausgefegte Probe nad) 


Leim. Ä 365 


einigen Minuten eine feite Konfiftenz annimmt. Iſt diefed der 
Fall, fo öffnet man das Abflußrohr, und läßt die fiedend heiße 
Slüffigfeit in einen Sedimentir» Kübel (Leimkufe) ablaufen, 
Der Inhalt diefes Kübeld oder Bottichs richtet fi) nach der Ka: 
pazität des Leimkeſſels, und kann diefelbe Form haben wie legterer ; 
er ift mit Bleiblech audgelegt, einige ZoU über dem Boden mit 
einem Abflußrohre verfehen, und von außen mit altem Wollens 
zeug, Sägefpänen oder gefchnittenem Stroh (Häderling) umgeben, 
damit die Wärme gut zufammen gehalten werde. Bevor man die 
Leimauflöfung in denfelben ablaͤßt, wird er mit fiedendem Waffer 
ausgebrüht, um ihn vorläufig zu erwärmen. Iſt der Kübel mit 
der Flüffigfeit gefüllt; fo rührt man in diefelbe fein gepulverten 
Alaun ein (etwa auf 20 Kub. Fuß des Leimguted, das zur Aufs 
löfung verwendet worden ift, ein Pfund Alaun), legt auf den 
Bottich einen gut fchließenden Dedel und darüber Stroh oder 
MWollentücher, und läßt das Ganze ein paar Stunden in Ruhe. 
Der Zufag des Alauns befördert nicht nur die Klärung und Gedis 
mentirung, inden er fi zum Theil mit den ertraftiv: und eiweiß- 
artigen Theilen verbindet, fondern er wirft auch bei dem nach— 
folgenden Trodnen der Leimtafeln, wenn diefes bei nicht günftiger 
Witterung gefchieht , gegen die Zerfegung oder anfangende 
Säulniß des Leimes. 

Man fann, und zwar bei einem größeren Betriebe zweck⸗ 
mäßiger, flatt des Sedimentir-Kübels einen eingemauerten Keffel 
anwenden, in der in der Fig. ı Taf. ı96 angezeigten Anordnung, 
fo daß er ſich unmittelbar unter dem Leimkeſſel befindet, aus 
welchem die Reimbrühe in denfelben abgelaffen wird. Oberhalb 
des Leimkeſſels ift ein Waſſerkeſſel angebracht, in welchem das 
Waller, das zur Füllung des Leimfeijeld dient, durch die ab» 
jiehende Hitze vorläufig erwärmt wird. Der SedimentirsKeffel iſt 
mit einem Pleinen Feuerherde verfehen, um ihn beliebig erwärmen 

zu fönnen, dabei jedoch die Einrichtung getroffen, daß der Boden 
vor dem Feuer gefchüßt ift, und legteres nur die obern Theile des 
Keifeld erwärmen fann, weil durch die von unten nad) oben auf- 
fteigende erwärmte Slüffigfeit die Sedimentirung gehindert würde, 
wenn eine unmittelbare Erhigung von unten ©tatt fände. 

Wenn die Leimbrühe aus dem Leimfejlel abgezogen worden, 
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fo läßt man in den legteren wieder Waffer nach, und Focht den 
Rückſtand noh aus, welche fchwache Auflöfung dann für den 
naͤchſten Sud ftatt des Waſſers dient. 

Das Sieden des Leimes kann auch zweckmäßig durch Waifers 
dämpfe gefhehen. Man verwendet dazu einen Bottich, deſſen 
Höhe etwa das Zweifache ded Durchmeſſers beträgt, und deilen 
innere Fläche mit Blei oder Zink ausgefüttert if. Vier Zoll 
über dem Boden befindet fich ein durchlöcherter Boden, unter 
welchem das Dampfrohr von außen eintritt. Nahe an dem obe— 
ren Rande des Bottichd ift ein Rohr zum Abzuge des Dampfes 
eingefegt. Bevor man die Materialien einfegt, werden fie erſt 
noch (nachdem fie auf die oben befchriebene Weife behandelt wor: 
den find), in Waller eingeweiht, damit fie wieder aufichwellen 
und ſich mit Waſſer fättigen. Der Botti wird dann damit ans 
gefüllt, ein paflender Dedel aufgelegt, und der Wailerdampf 
aus einem Dampffejfel durch das untere Rohr eingelaifen. Dad 
Leimgut ſchmilzt allmälich zu einer Fonzentrirten Reimauflöfung, 
die den größten Theil des Gefäßes einnimmt. Die fiedendheiße 
Auflöfung wird dann abgelaffen und auf die vorhin angegebene 
Weiſe weiter behandelt. Die Rüdftände in dem Bottiche nimmt 
man heraus, und menge fie den Materialien zu der folgenden 
Dperation bei. Man fann auf diefe Art mit einem Dampffeifel 
mehrere Leimfejjel zugleich, oder wenn man Dampf für einen 
andern Zwed verwendet, das Sieden des Feines damit nebenbei 
betreiben, auch den abziehenden Dampf zur Heigung eines Troden: 
raums verwenden. 

Wenn die Leimbrühe in der Leimfufe fo weit abgefühlt ift, 
daß man nody eben den Finger darin leiden kann, fo wird fie in 
die Formen oder Qeimtröge abgezogen. Diefe Tröge find Täng- 
liche ſchmale Käften, aus Fichtenholz verfertigt, in der Regel drei 
Buß lang, oben g Zoll, unten acht Zoll breit, und etwa 7 Zoll 
tief. Auf dem Boden derfelben find in beftimmten Entfernungen, 
die der Breite entiprechen, welche die Leimtafeln erhalten follen 
(während die Breite des Troges ihre Ränge wird) Einfchnitte be: 
findlih. Diefe Zröge werden mit Waſſer gut ausgefpült, oder 
beiler bi8 zum Gebrauche mit Waffer gefüllt erhalten, damit fie 
wafferdicht bleiben, und fich gehörig anfaugen, weil dann die 
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Leimmaſſe um fo beffer ſich loslöft. Man ftellt.fie in der Reihe 
in gehöriger Anzahl, und füllt fie nach einander mit der Leim: 
auflöfung, indem man legtere durch ein Haarſieb mitteljt einer 
Kanne eingieft. Die Leimfufe kann man mit mehreren Hahnen 
in verfchiedener Höhe verfehen, um aus derfelben die Leimanf: 
löſung in verfchiedener Reinheit abzuziehen, da die oberen Schich: 
ten immer flarer find als die unteren. Das Anfüllen der Tröge 
gefchieht in einem möglichjt Fühlen Raume, dejjen Boden mit 
Steinen belegt ift (um den etwa aus den Fugen der Tröge ent» 
weichenden Leim nicht zu verlieren), die dann auch zur Vermeh⸗ 
rung der Abfühlung mit Waller befprengt werden. 

Nach ı2 bis 10 Stunden hat der Leim in den Trögen, in 
Folge der Abfühlung fowohl als der theilweifen Verdünftung des 
Waſſers, in der Kegel die hinreichende Konfiftenz erlangt, um 
heraus genommen, und zu den Leimtafeln zerfchnitten werden zu 
fönnen. Zu diefem Behufe wird ein Trog auf eine Tafel. geftellt, 
vermittelft eines Meſſers mit dünner Klinge, die man vorher naf 
gemacht hat, das Leimſtück von den vier Geitenwänden losges 
macht, der Trog fodann mit einer fchnellen Bewegung und in 
horizontaler Cage auf die vorher naßgemachte Tafel umgeftürzt, 
und nun das Leimſtück der Länge nad) in horizontale Scheiben von 
2'/, bis 3 Linien Dicke mittelft eines Klavierdrahtes zerfchnitten. 
Damit diefe Scheiben gleich did werden (was geübte Arbeiter 
zwar oft auch aus freier Hand zu leiten vermögen), iſt der Draht, 
wie die Fig. 2 zeigt, wie bei einer Handfäge das Sägeblatt, in 
einen Rahmen (Geftelle) eingefpannt, welcher an zwei fenfrechte 
Stützen a, a fih anlehnt. Diefe Etügen find an der unteren 
Hälfte, nämlic in einer Höhe, weldye der Höhe des Leimſtückes 
wenigftensd gleidy ift, mit parallelen und gleichweit (nach der 
Die der Leimfchnitten) entfernten Einfchnitten b, b verfehen. 
Der Arbeiter legt den Draht in den oberiten Einfchnitt und führt 
ihn durch das Leimftü durch, indem er mit jeder Hand eine der 
fenfrehten Stügen zugleidy mit dem Gejtelle der Leimfäge ans 
faßt, und die Stügen in fenfrechter oder etwas geneigter Lage 
über die Tafel hinführt, worauf er den Draht in den zweiten 
Einfchnitt legt, in diefer Lage den zweiten Zug oder Schnitr führt 
und fo fort. Bei der in der Fig. 3 vorgeftellten Einrichtung 
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kann die Theilung des Leimſtückes in die gehörige Anzahl von 
Blättern mit einem Zuge gefchehen. Auf dem Schneidebrete A 
find nämlich) auf beiden Seiten zwei Nuthen a, a eingearbeitet, 
in welche der Rahmen B mit dem unteren Ende der fenfrechten 
Stügen eingepaßt ift, fo daß fich diefer Rahmen in den Nuthen 
bin und ber fchieben läßt. In dem Rahmen felbft find die parallelen 
Drähte in den gehörigen Entfernungen eingefpannt. Das Leim» 
ſtück wird nun mittelft einer geeigneten benegten Schaufel auf die 
gleichfalls benegte Stelle A des Schneidbreted aufgelegt, und fo» 
dann mittelft der Fortfchiebung des Rahmens B deilen Theilung 
in die beliebige Zahl von Leimfchnitten auf einmal bewirft. Man 
bat für das Zerfchneiden der Leimſtücke auch eine eigene Mafchine 
angewendet, die aus einem Fupfernen Kaften, nach der Größe 
des Leimftüdes, befteht, in welchem fich ein fupferner Boden, 
auf dem das Leimftüc ruht, mittelft einer durch eine Kurbel in 
Bewegung gefegten Vorrichtung in die Höhe bewegt, und die 
über den Rand des Kaftens dadurch hervortretende Schichte des 
Leimſtückes von einem durch denfelben Mechanismus hin und her 
bewegten Draht durchgefchnitten wird. Bei der geringen Wich- 
tigfeit diefed Gegenftandes wäre jedoch eine nähere Befchreibung 
diefer Vorrichtung hier nicht an ihrem Plage. 

Bei einem bedeutenderen Betriebe, bei welchem man einen 
verhältnigmäßig großen Leimfellel (bis zu erwa bo Kub. Fuß 
Leimgut) anwendet, gebraucht man ftatt der Leimtröge einen ein» 

zigen, hinreichend großen, mit Blei⸗ oder Zinkblech ausgefütter- 
ten Kaften von 8 Zoll Höhe, etwa 5 Fuß Breite, und der für 
die Kapazität des Keſſels erforderlichen Länge. Nachdem die 
Leimauflöfung aus dem Leimfübel in diefen Kaften, der auf dem 
gepflafterten Boden ruht, abgelaffen worden, wird der auf der 
Dberfläche befindlihe Schaum mittelft einer Regel, deren Länge 
der Breite des Kaftend gleich ift, abgeftrichen und gegen die eine 
Ffürzere Seite hingeführt. Nachdem der Leim erfaltet, wird er 
mitteljt eines aufgelegten Lineal von der gehörigen Breite mit 
einem naſſen Meffer nach der Quere gefchnitten, und dann wer« 
den diefe einzelnen Stüde nad) der Richtung der Länge des Ka— 
ſtens in zwei oder mehrere Stüde getheilt, in der Größe g wie 
« 
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man fie zum nachfolgenden Zerfchneiden in die Leimtafeln ha— 
ben will. 

Sobald das Leimftücd die horizontalen Schnitte feiner Länge 
nad erhalten hat, wird es fogleich mit einer dünnen benegten 
Klinge, die am beften die Geftalt Fig. 4 hat, der Quere nach 
durchgefchnitten, wozu die auf der oberen Fläche des Leimftüdes 
(welche in dem Leimtroge die untere war) befindlichen erhöhten 
Linien (die durch die Einfchnitte auf dem Boden des Troges hers 
vorgebracdht worden find) die Richtung angeben. Wären die 
Zröge nicht mit folchen Einfchnitten verfehen, fo muß das Zer« 
fehneiden nach der Quere durch Auflegung eines mit einem Anopfe 
verfehenen Bretftüdes (Modells) abgemeffen werden. Won dies 
fen zerfchnittenen Leimſtücken werden nun fogleich die einzelnen 
Tafeln oder Blätter mit einem breiten Meffer abgehoben, und 
neben einander, ohne daß fie fich berühren, auf die mit Negen 
überfpannten vierecfigen Nehmen aufgelegt; welde fodann, am 
beften auf einem lüftigen trodenen Boden, auf Geftellen, etwa 
3 Zoll eine über der andern, in der Art aufgeftellt werden, daß 
die Luft hinreichend durchflreicht. In den erften Tagen wendet 
man die Leimtafeln des Tages zwei bis drei Mal um, damit fie 
von beiden Seiten gleichmäßig der Luft auögefegt werden, auch 
nicht an den Bindfaden der Nege zu feft anfleben. Bei einer 
mäßig warmen trodenen Luft, wie fie im Frühjahr und Herbft 
Statt findet, geht dad Trocknen des Leimes am beften von Stat— 
ten, daher diefe Jahreszeiten auch für die Leimfabrifation die 
paffendften find. Bei einer zu großen Wärme wird der aufgelegte 
Leim, noch ehe er durch Austrocknen hinlängliche Feftigfeit erlangt 
bat, wieder halbflüffig, verliert feine Form, und verfchmiert fich 
in die Nege, aus welchen er dann durch Eintauchen in Waifer 
wieder loögeweicht werden muß; bei einfallender Srojlfälte zer 
fplittern fich die Tafeln, und müjfen dann wieder dem Leimfeffel 
zugefegt werden. Der Trodenboden muß mit hinreichend großen 
mit beweglichen Läden zu verfchließenden Dffnungen verfehen feyn, 
damit man den Ruftzug nach Belieben zu reguliren im Stande fey. 

Iſt der Leim auf den Negen bis zur halbharten Konfiftenz 
abgetroduet, fo daß er fich handhaben läßt, fo wird durch jede 


Tafel an dem einem Ende ein Loch eingeftochen, fie dann an eins 
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ander an eine Schnur aufgereift, und in einem trodenen 
Drte, bei feuchtem Wetter in einer geheigten Trodenftube, aufbe⸗ 
wahrt, bis fie volfommen ausgetrodnet find. Sonſt bringt man 
auch. die Leimtafeln mit den Rahmen, auf denen fie liegen, von 
dem Boden in die geheigte Trodenftube, oder legt fie auf die 
Hürden, mit denen diefe verfehen ift, und läßt fie bier vollends 
audtrocd'nen. Um den Leimtafeln noch Glanz zu geben, taucht 
man fie, eine um die andere, in warmes Waſſer, und reibt fie 
mit einer Bürfte' ab, die man felbft in das warme Waffer getaucht 
bat, und legt fie wieder auf die Rahmen oder auf die Hürden, um 
fie in der Trockenſtube wieder austrodnen zu lajlen, was laͤngſtens 
in einem Tage geſchehen iſt. 


Knochenleim. 


Die Kuochen enthalten etwa ein Drittheil ihres Gewichtes 
- von fefler Gallerte oder Knorpel, der fich leicht in heißem Waſſer 
zu Leim auflöft, wenn er vorher von dem, größtentheild aus 
phosphorfaurem Kalke beftehenden, erdigen Sfelette befreit wor« 
den iſt. Die Verfahrungsarten, die Gallerte oder den Leim aus 
den Knochen auszuziehen, find bereits in dem Art. Gallerte 
(Bd. VI. &.354 ꝛc.) angegeben worden. Zur Leimbereitung er 
feheint weder die Ausziehung derfelben im_fiedenden Waffer, noch 
mittelft der Waflerdämpfe, wie in dem dort befchriebenen d'Arcet⸗ 
fhen Apparate, mit Vortheil anwendbar, weil der auf diefe Art 
‚erhaltene Leim, theild wegen der höheren Temperatur, die bei 
der Ausziehung Statt findet, theild wegen der Länge der Zeit, 
-die dazu erforderlich ift, fchon einige Veränderung erleidet, und 
daher in feiner Qualität verliert. Die Hornferne, d. i. die 
die Hörner von Rindvieh ausfüllenden Anochen, Fönnen, wenn 
fie vorher in kleine Stücke zerfchlagen worden, noch am beiten 
durch Ausziehung mittelft der Wafferdämpfe nad) der oben ©. 366 
angegebenen Weife ohne höhern Drud benugt werden, indem fie 
fih zu einem brauchbaren Leim auflöfen ; dabei wird der in dem 
Dampffübel noch unaufgelöft bleibende Rückſtand mittelft einer Höls 
jernen Keule noch vollends zerquetfcht, und dem Materiale für 
die folgende Operation beigefegt. 
Die befte Methode, die Knochen auf Leim zu benügen, bes 
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fteht in der Darftellung oder Ausziehung des Knorpeld mittelft der 
Salzfäure, worüber das nähere Verfahren bereits in dem Art. 
Gallerte, Bd. VI.&.356, angegeben worden ift. Je löcheriger 
oder poröfer und je dünner die Knochen find, defto kürzere Zeit iſt 
zur Auflöfung des erdigen Skeletts erforderlich, daher die Horn: 
ferne, Schädeltnochen ꝛc. fich fchneller auflöfen ald die dicken 
Schenfelfnochen der größeren Thiere, die daher vorher mehr zer 
Fleinert werden müſſen. Als vorbereitende Operation ift bei dieſer 
Verwendung der Knochen zu Leim befonders ihre. möglichft voll⸗ 
fländige Reinigung vom Fett erforderlih. Die Knochen müffen 
daher, bevor fie zerfleinert werden, erft vorher mit Waller aus⸗ 
gekocht werden, wobei man das ſich auf der Oberfläche anfammelnde 
Bett (Knochenfett) abfchöpft. Hierauf werden fie zerichlagen 
und mit der Sal;fäure behandelt. Um die mit der Salzfäure bes 
bandelten und ausgewafchenen Knorpel noch vollend8 von der 
&äure zu befreien, weicht man fie noch einen oder zwei Tage in 
eine ſchwache Kalfmilch ein, und wäfcht fie dann neuerdings aus; 
wornach fie fogleich für den Leimfeflel verwendet werden fönnen, 


indem man fie hier entweder nach der gewöhnlichen, oben ange 


gebenen Weife mit dem nöthigen Waffer zu Leim verfiedet, oder 
fie mittelft der Waflerdämpfe auf die ſchon oben befchriebene Art 
mit Befeitigung eines höheren Drudes behandelt. Die Erfah: 
rung lehrt, daß eine Temperatur von etwa 75° R. zur Verfiedung 
diefed Knorpels für die Qualität des Leimes am vortheilhafteften 
it, weßhalb man auch fo verfährt, daß man das Verfieden in 
einem fupfernen, mehr tiefen ald weiten Keffel mit dünnen Wänden 
vornimmt, den man mit einem zweiten Kefjel umgibt, um in den 
Zwifchenraum zwifchen beiden Dampf einzulaffen, und fo den 
Leimkeffel im Dampfbad zu erwärmen. Die Knorpel werden mit 
dem nöthigen Waffer in diefen Keffel, der einige Zoll über dem Boden 
mit einem Abflußrohr verfehen ift, eingefüllt, derfelbe mit einem 
pailenden Dedel bedeckt, und die Erwärmung, unter Vermeidung 
alles Umrührens, mitteljt des Dampfbades bis zur erfolgten Auf: 
löſung unterhalten. Die bereits klare Teimauflöfung wird dann 
abgezogen, und auf die gewöhnliche Weife, mit oder ohne Zufag 
von Alaun, weiter behandelt. Fünf Pfund Knochen, auf diefe 
Art behandelt, liefern ein Pfund trodenen Leim, hart und fpröde, 
24 * 
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von gelblicher Farbe, der nach den angeftellten Verfuchen ſich im 

Leimen mit der beften Sorte von Lederleim in der Staͤrke gleid) 
verhielt, und fich bei gleicher Leimkraft dünner auftragen ließ, da 
er mit derfelben Waſſermenge dünnflüffiger ift, ald gewöhnlicher 
Leim, daher befonderd zum Aufleimen von Zurniren und für 
feinere Arbeiten ſich brauchbar zeigt. Übrigens dürfte es wohl 
am beften feyn, die Knochenfnorpel mit anderem aus Hautabfäls- 
Ien bejtehenden Leimgute zugleich zu verfieden, um fo einen Leim 
zu erhalten, der ſich von gewöhnlihem guten Leime nicht befons 
ders unterfcheidet. 

Ein guter Leim ift gelblich, ind Braungelbe, nicht zu duns 
fel gefärbt, durchfcheinend, der Bruch ift fehnig oder geftreift 
(flachmuſchelich), die Tafeln widerftehen einer ziemlichen Kraft 
bevor fie brechen, ziehen an feuchter Luft nicht zu viel Feuchtig⸗ 
feit an, fo daß fie weich oder gar Flebrig würden. Diefer letztere 
Fehler entfteht gewöhnlich durch) ein zu lang anhaltendes Sieden, 
wobei die Leimauflöfung an den Wänden des Keſſels anbrennt. 
Am Falten Waſſer fchwillt guter Leim ftarf auf, und dabei ift das 
Waller nicht nur ohne üblen Geruch, fondern auch durch Ertraf: 
tiotheile wenig gefärbt. Übergießt man den aufgequollenen Leim 
einige Mal mit altem Waller, nachdem das vorige abgegoflen 
worden, fo zieht diefes einen großen Theil der färbenden Ertraf: 
tiotheile aus, fo daß der Leim dann wenig gefärbt zurücbleibt. 
Bei einer Wärme von etwa 300 R. fängt der aufgeweichte Leim 
an flüſſig zu werden, und bei 40° R. erhält er feine völlige Flüſ— 
figfeit. Im Allgemeinen muß man denjenigen Leim für beifer 
halten, welcher zu feiner Auflöfung in der Wärme eine größere 
Menge Wafler bedarf, um jenen Slüffigfeitögrad zu erlangen, 
bei welchem er am beften Teimt oder bindet; denn dann ift die 
Menge an reinem Leim oder Gallerte, welche er enthält, ziem⸗ 
lih nahe im Verhältniffe mit diefer Waffermenge. Jener Flüffig- 
feitögrad ift übrigens für verfchiedene Leimforten verfchieden, und 
bei gleicher Waflermenge und gleicher Temperatur wird jener Leim, 
welcher mehr Eiweiß + und Extrafttheile, wohl auch noch einge 
mengten fohlenfauren oder phosphorfauren Kalk enthält, dic: 
flüffiger feyn, als ein Leim von reiner Befchaffenheit. 

Die Anwendung des Leimes ald Bindungsmittel ift bereits 
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in dem Artikel Kitte, ®d. VIII &. 388, angegeben worden, 
Bei der Auflöfung des Leimed muß man aus denfelben Gründen, 
wie bei deffen Bereitung, ein langes Kochen vermeiden; die 
ftärfite Leimauflöfung, nämlich mit der geringften Veränderung 
der Qualität des angewendeten Leimes, erhält man, wenn man 
den vorher, je nach der Konzentrirung, die man erhalten will, 
in mehr oder weniger faltem Waſſer aufgeweichten Leim bei einer 
Temperatur zerfchmelzen läßt, welche die Siedehige des Waſſers 
faum erreicht, was durch Erwärmung im Wafferbade in Leim» 
tiegeln aus Kupferblech gefchieht, wodurd, er dann auch beliebige 
Zeit hindurch) in gleicher Zlüjfigfeit erhalten werden fann. Hat 
der gefchmolzene Leim noch nicht den verlangten Brad der Konzen⸗ 
trirung; fo muß er noch weiter abgedampft oder eingekocht wer« 
den. Für den gewöhnlichen Gebrauch für Tifchlerarbeiten ift die 
Leimauflöfung fo fonzentrirt, daß ſich beim Einfochen bderfelben 
eine Haut auf der Oberfläche bilder. Fuͤr diefen Gebrauch weicht 
man gewöhnlich den Leim über Nacht in Waſſer ein, fchütter das 
Weichwailer weg, und ſetzt dem in den Ziegel gebrachten Leim 
noch fo viel Waſſer zu, daß er ſich zu der nöthigen Konfiften; im 
Kochen auflöft. Damit diefer ftarfe Leim auf den zu leimenden 
Flaͤchen nicht fogleich erftarre, wodurch die Bindungöfraft vers 
mindert wird, erwärmt man auch legtere vor dem Aufftreichen. 
Auf welche Art die Leimauflöfung durch Verfegung mit Leinöhl« 
firniß dem Waſſer widerftehend gemacht werden fönne, ift bereits 
in dem Artifel Kitte angegeben worden. 

Für manchen Gebraud) ift e8 bequem, eine Leimauflöfung 
auch noch in der Kälte flüffig zu erhalten; man erreicht dieſes, 
wenn man den gefchmol;enen Leim mit feinem Umfange an Eflig 
und dem vierten Theile foviel Allohol verfegt. Diefe Auflöfung 
bleibt auch in der Kälte flüjfig, und kann lange zum Leimen dies’ 
nen, obgleidy fie weniger Bindungöfraft hat, als der auf gewöhn⸗ 
lihe Art in der Wärme gefchmolzene Leim. 

Berfegt man den Leim mit Zuder, fo erhält man den fo- 
genannten Mundleim, der durch VBenegen mit Speichel im 
Munde zum Leimen von Papier ꝛc. im Kleinen dienlich ift. Man 
bereitet zu dieſem Behufe eine Fonzentrirte Leimauflöfung aus eis 
nem guten Leime, den man vorher auögewällert bat, rührt in 
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diefelbe über dem Beuer eben fo viel gepulverten Zuder ein, ald 
die Auflöfung im Gewichte Leim enthält; gießt die Auflöfung auf 
eine benegte Marmorplatte oder Glastafel aus, zerfchneidet fie 
nach dem Beftehen in Fleine Tafeln, und trocknet diefe im Schatten. 

Zu manchen Verwendungen wird die aus einem pailenden 
Leimmateriale durch Kochen bereitete Leimbrühe unmittelbar ges 
braucht, ohne erft aus derfelben einen trodnen Leim zu bereiten, 
wie diefed bei der Anwendung der Haufenblafe (f. d. Art.) ges 
fchieht. Dieß it z. B. bei der Bereitung des Leimes in der Par 
pierfabrifation der Fall. Der fogenannte Pergamentleim, 
den die Vergolder gebrauchen, wird aus Perganıentfpänen, den 
Abfällen bei der Pergamentbereitung, auch aus weißgarem Leder 
verfertigt. Man läßt diefe Abfälle in dem ı6fachen ihres Ges 
wichtes Waller unter Umrühren fo lange kochen, bis fie größten: 
theild aufgelöft find, gießt die heiße Leimbrühe durch eine grobe 
Leinwand, und dampft fie, wenn der Gebrauch eine größere Kon« 
zentrirung erfordert, noch weiter ab, und verwendet fie fogleid. 
Diefer Leim dient auch zum Anmachen von Wafferfarben für die 
Malerei, für welchen Zweck man denfelben aus einer Leimbrübe 
von Pergamentabfällen und von weißgarem Leder zufammenfegen 
fan, die man abgefondert, etwa zu gleichen Theilen, für fid 
auf die eben angegebene Art auflöft, Hlärt, und dann zufammen: 
mifcht. | 

Der Heraudgeber. 
gifore 

Branntweine, durch Verfüßung mit Zuder und Verfegung 
mit aromatifhen Subftanzen als ein angenehmes Getränfe- dar: 
geftellt, heißen Liköre (Liqueurs de table) (Bd. III. &. 72), 
auh Roſoglio's und Aquavite. Je nach dem Zudergehalte 
und der Seinheit der Aromatifirung find diefe Getränke von ver: 
fhiedener Feinheit. Die feinften und mit der größten Menge 
Zuder verfegten find dicflüffig und öhlartig, und führen davon 
auch insbefondere den Namen Cremes oder Ohle (Huiles ou 
Cremes) ; geringer an Zudergehalt und Feinheit des Aroms hei: 
Ben fie Rofoglios oder Aquavite, und zwar doppelte oder einfache 


Aquavite, fo daß die legtern nur einen wenig verfüßten und aro- 
+ 
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matifirten Branntwein darftellen. Solche Liköre, denen außer 
der Aromatifirung auch noch auögepreßte Fruchtſaͤfte beigemifcht 
werden, führen auch den Namen Ratafia. 

Was die Stärfe, nämlich den Weingeiftgehalt, diefer Ger 
tränfe betrifft, fo ift legterer höchftens jener eines flarfen Trink⸗ 
branntweines (Bd. III. S. 69) oder 45 bis 48 Perzent Tralles; 
auch, zumal bei feinen Lifören, geringer, je nachdem Geſchmacke, 
herab bis zu 25°/, Tr. (Damenliför). 

| Der Gehalt an Zuder beträgt für die Cremes oder Ohle ge: 
wöhnlih ı Pfund auf das Maß (a ='/, Pf. Waller); für die 
naͤchſtfeinen Liföre oder Nofoglios '/, bis °/, Pfund; die dop- 
pelten Aquavite enthalten 6 bis 8 Loth Zuder auf das Maß, und 
die einfachen oder die aromatifirten Branntweine 2 bis 3 Loth. 

Um die Liföre zu bereiten, ftellt man in der Negel zuerft 

eine weingeiftige aromatifche Flüffigfeit dar, und verfegt dann 
dieſe mit Zuder, Weingeift und Waifer in dem Verhältnijfe, daß 
das Gemiſche den verlangten Gehalt an Weingeift und an Zuder 
erhält. 

Die Aromatifirung gefchieht, je nach der Natur der 
Pflanzenfubftanzen, die man anwendet, auf verfchiedene Weife. 
Diefe Subftanzen enthalten in der Regel ein ätherifches Ohl, das 
ihren Geruch begründet, und durch deffen Abfcheidung die wein- 
geiftige Slüffigfeit oder der Liför die Parfümirung erhalten foll ; 
dergleichen find Kümmel: und Anisfamen, Fenchelſamen, Wach: 
holderbeeren, Zitronenfchalen, Drangenblüthen, Kraufemünz, 
Zimmt, Maciöblüthe, Nelken 2c.; außerdem enthalten mehrere 
einen aromatifch bittern Ertraft, welcher dem Liföre einen gewürzs 
haften Geſchmack ertheilen foll, z. B. Zimmt, Nelken, Macis, 
Pomeranzenfchalen, Vanille, Galgantwurgel, Wermuth ıc. Soll 
der Ciför bloß die Parfümirung mitteljt des wefentlichen Ohles, 
und zwar in der Art erhalten, daß die Flüffigfeit waflerflar bleibt 
(wad größtentheild der Fall ift), fo wird die Ausziehung der 
Pflanzenfubitanz mittelft der Deftillation bewirft, indem 
wäfleriger Weingeift oder auch Waller über derfelben abgezogen 
wird (f. Art. Deftillation). Soll die geiftige Flüſſigkeit aber nebſt⸗ 
bei auch noch die aromatifch = bitteren Ertrafttheile enthalten, fo 
gefchieht die Ausfcheidung mittelt ded Mazerirens (Einwei⸗ 
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chend bei gewöhnlicher Temperatur) oder mittelft ded Digeri- 
rend (Einweichens bei einer Wärme von 40 bis 60° R.). Durch 
diefes Verfahren erhält man weingeiftige, mehr oder weniger ges 
färbte, Tinkturen, welche nicht nur die ätherifchen Öhle, ſon⸗ 
dern auch den aromatifchen Ertraft fammt den färbenden Stoffen 
der Pflanzenfubftanz aufgelöft enthalten. Sind die Subflanzen, 
aus denen man diefe Tinfturen zieht, an ätherifhem Ohle reich, 
fo verfährt man dabei auch fo, daß man durch die Deitillation 
aus einem Theile derfelben das ätherifche Ohl zieht, und dann dies 
fes Deftillat mit einer beliebigen Menge der Zinftur vermifcht, 
die man aud einer andern Menge derfelben oder audy anderer 
Subjtanzen durch Mazeriren oder Digeriren gezogen bat. 

Um die aromatifhen Subflanzen der Deftillation zu 
unterwerfen, werden fie vorher gehörig zerkleinert und eingeweicht. 
Die Früchte, deren Schalen das ätherifche oͤhl enthalten, wie 
Zitronen, Pomeranzen ıc., werden mit einem fcharfen Meiler 
ſehr dünn abgefchält, weil das Ohl nur in der Außeren Rinde 
enthalten ift; die abgefchälten Stückchen läßt man in ein glaflrs 
tes Gefäß fallen, in welchem der mit Waſſer verdünnte Weingeift 
enthalten it, bringt dann dad Ganze in große bauchige Slafchen 
aud weißem Slafe, die man wohlverftopftin gewöhnlicher Wärme 
ſtehen läßt, von Zeit zu Zeit umfchüttelt, und nah 8 biß 14 
Tagen oder auch fpäter der Deftillation unterwirft. Körner und 
Samen, wie Anid, Fenchel, Nelken ıc., werden zerftoßen, mit 
dem wäjlerigen Weingeift übergoffen, und wie vorher behandelt. 

Durch dieſe Deitillation erhält man einen mit aͤtheriſchem 
Öhle imprägnirten Geift, den man unter feinem Namen, ald Zie« 
tronengeift, Anisgeiſt zc. in wohl verftopften großen Fla—⸗ 
fhen aufbewahrt, und zur Aufertigung der Liföre verwendet, ins 
dem jene, entweder für ſich oder in beliebigen Verhältnifen mit 
einander gemifcht, weiter mit Weingeift und Zucerwaffer vers 
fegt werden, Diefed Verfahren hat nicht nur den Vortheil, daf 
man zu jeder Zeit fogleich jede Art von Lifören zufanmenfegen 
Fann, fondern das Deftillat gewinnt auch Zeit abzuliegen,, wo: 
durch fich feine Beinheit im Arom verbeffert. Der Weingeift, den 
man zur Vereitung diefer Geiſter verwendet, hat gewöhnlich 
34° ®. oder 85 Proz. Tr. (0.850 fp. Gew.); man verdünnt da⸗ 
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von » Maß mit einer Maß Waller, und zieht bavon fo viel (etwa 
11/;, Maß) ab, daß ein Deftillat von etwa 72°), Tr. Alkoholge⸗ 
halt erhalten wird. Bei weniger feinen Sorten von Lifören weicht 
man die aromatifchen Subftanzen in reinem Branntwein ein, und 
zieht dann fo viel ab, bis die übergehende Flüffigfeit noch Wein⸗ 
geijt enthält, wodurch man den Vortheil bat, den fchwächern 
Branntwein unter einem zu reftifiziren. | 

Bon den ätherifchen Ohlen der aromatifchen Subſtanzen 
liegt der Siedepunft größtentheild bedeutend höher als jener des 
Waſſers und noch mehr des Weingeiftes (f. Art. OhN); die 
Dämpfe derfelben, die bei Temperaturen unterhalb des Siedepunk⸗ 
tes übergeben, find aber um fo weniger dicht, je niedriger diefe 
Zemperatur ift (f. Art. Dampf); folglid geht dabei dem Ges 
wichte nach von denfelben um fo weniger über. Se flärfer daher 
der Weingeijt oder je niedriger deffen Siedepunft ift, defto we⸗ 
niger nehmen deifen Dämpfe auch von dem ätherifhen Ohle in 
Dampfgeftalt auf, während von diefen eine größere Menge übers 
geht, wenn fie bloß mit Waller, und noch mehr, wenn in die 
fem Kochſalz aufgelöft worden , deftillire werden, weil die Koch— 
falzauflöfung einen höheren Giedepunft (87° R:) hat. Hieraus 
folgt, daß wenn die aromatifhen Subftanzen mit Weingeift von 
beftimmter Stärke, z. B. in dem oben angegebenen Verhältnijfe, 
abgezogen werden, der Gehalt des Deftillats an ätherifchen Öhlen 
auch für diefen Grad derfelbe bleibt, indem er fi) nach dem Als 
foholgehalte diefes Deftillates richtet, und nicht von der größeren 
oder geringeren Menge der Subſtanz abhängt, welche zur Der 
ftillation verwendet worden ift, vorausgefegt, daß übrigens eine 
zur Sättigung der Weingeijtdämpfe hinreichende Menge der Sub⸗ 
ftanz vorhanden fey. Um aus diefer legteren, nachdem flärferer 
MWeingeift darüber abgezogen worden, noc den Rückſtand von 
ätherifhem Ohle auszuziehen, kann über derfelben noch Waſſer 
oder Salzwaſſer fo lang abgezogen werden, als das übergehende 
Wafler noch Opl enthält. Diefes riechende Waffer kann durd) 
Kohobirung über neue Quantitäten derfelben Subftanzen zur Auds 
fcheidung des ätherifhen Ohles verwendet werden. 

Die Deftillation mit Waffer, ftatt des Weingeifted, muß 
insbefondere mit den riechenden Blüthen und überhaupt ſolchen 
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Subftanzen vorgenommen werden, die nur wenig ätherifches Ohl 
enthalten, wie Orangenblüthen, Rofenblätter (riehende Wäf: 
fer). Diefe Blumenblätter werden in Steintöpfen eingefalzen, 
indem man auf den Boden eine Lage Kochfalz bringt, darüber 
eine Schichte Blüthen, und fo abwechfelnd, das Ganze dann feft 
zufammendrüdt, mit einem hölzernen Dedel verfieht, auf diefen 
ein Gewicht legt, und an einem fühlen Orte biö zum Gebrauche 
aufbewahrt. Zehn Pfund der eingefalzenen Orangenblüthen mit 
20 Maß Waſſer deftillirt, geben dann 10 bid 12 Maß (a 2'/, Pf.) 
ftarfe8 Orangenblüthwaffer. Für Roſenwaſſer zieht 
man das erfte Deftillat, um eine ftärfere Sättigung zu erhalten, 
nochmal über eine neue Quantität Rofenblätter ab. Himbeer: 
waffer bereitet man, indem man den Kuchen, welcher nach dem 
Auspreffen des KHimbeerfaftes zurüdbleibt, mit Waffer deftillirt, 
und von so Pfund derfelben etwa 10 Maß abzieht. Kirſchen— 
waffer gewinnt man aus zerflampften Kirfchenfernen, indem 
man 4 Pfund derfelben mit 24 Maß Waller einweicht, und etwa 
15 Maß abzieht. Auch die Samen, Kräuter und übrigen an 
ätherifchen Ohlen reichen Subjtanzen deftillirt man vortheilhaft 
mit Waffer (etwa dem Sechsfachen ihred Gewichtes), wobei man 
fo viel abzieht, bis das übergehende Waller noch einen angeneh⸗ 
men Geruch hat; nur muß, wenn ftarfe Liföre damit zuſammen⸗ 
gefegt werden follen, dann auch ein flärferer Weingeift ange— 
wendet werden. Vorher werden die zerfleinerten Gubftanzen 8 
bis 14 Tage mit dem Waffer eingeweicht, und dann bei etwas 
lebhaften Feuer deftillirt. Diefe parfümirten oder mit ätherifchen 
Ohlen imprägnirten Wäffer verfegt man, zur bejfern Erhaltung, 
mit etwas höchft reftifizirtem Weingeift, und bewahrt fie in Glas» 
flafhen an einem dunflen fühlen Orte, bis man fie ald Zufag zu 
den Lifören verwendet. 

Da die auf die erwähnte Art gewonnenen geiftigen und 
waͤſſerigen Deftillate nur ätherifches Dh! enthalten, fo it für fich 
Mar, daß diefelben oder unmittelbar die Liföre auch durch ange- 
meſſenen Zufag der wefentlichen Hhle ſelbſt bereitet werden können. 
Man löſt zu dieſem Behufe die aͤtheriſchen Ohle in Weingeiſt auf, 
und ſetzt der für den zu bereitenden Likör dienenden Zucerauflö« 
fung davon fo viel zu, bis dad gewünfchte Arom hervortritt. Man 
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macht jedoch. von dieſer Methode, die ſich übrigend durch die 
Einfachheit des Verfahrens empfiehlt, für feinere Liköre ſelten 
Gebrauch, weil es ſchwer iſt, die zur feineren Parfümirung dies 
nenden Ohle hinreichend rein und unverfaͤlſcht zu erhalten, auch 
der Geruch jener Ohle durch das Alter fich verändert, und den 
durch Deftillation frifch bereiteten G©eiftern und Wälfern immer 
ein feinerer Geruch eigen ift. Man fegt in den geeigneten Bällen 
von den ätherifchen Ohlen daher nur diejenigen zu, die man rein 
und friſch erhalten Fann. 

Zur Herftellung der TZinfturen bereitet man die zu er. 
trahirenden Subftanzen auf diefelbe Weife, wie oben für die Des 
ftillation angegeben worden, vor, übergießt fie mit Weingeift von 
32° ©. (Bo °/, Tr.), und läßt fie in gewöhnlicher Temperatur 
unter öfterem Umfchütteln hinreichende Zeit (14 Tage und darüber) 
mazeriren. Man gießt dann die Flüſſigkeit ab, preßt den Rück⸗ 
fand aus, und läßt jene in verftopften Slafchen vollfommen ab⸗ 
klaͤren. Zur fehnelleren Klärung wendet man auch die Filtrirung: 
an; da diefe jedoch immer fehr umjtändlich und mit Verluft ver« 
bunden ift, fo ift in allen Fällen vorzuziehen, die Klärung lieber 
durch dad Sedimentiren in längerer Zeit zu bewirken. 

Diefe Tinkturen, die man beliebig aufbewahrt, kann man, 
wie bei den Geiftern, in beliebigen Verhältniffen mit einander 
vermengen. Zur Abkürzung der Zeit und um die bolzartigen 
®ubftanzen, wie Zimmt, beffer zu ertrahiren, wendet man auch 
die Digeition an, die man in der Deftillirblafe vornimmt , indem 
man die mit dem Weingeifte eingeweichten Subſtanzen in derſel⸗ 
ben bei ganz gelinder Erwärmung in einer Temperatur von 40 
— 60° R. erhält, und nach dem Erkalten die Flüffigfeit durch 
den Hahn abläßt. Sowohl beim Mazeriren ald Digeriren wer⸗ 
den die Rückſtaͤnde ausgepreßt, und leßtere in einem gut bedeck⸗ 
ten Gefäße aufbewahrt, bis man die gefammelte Menge durch 
Zufag von Waifer einer Deitillation unterwirft, wo man dann 
das erhaltene fhwachgeijtige Deftillat zur Parfümirung von Aqua 
viten benügt. | 

Außer den zur Aromatifirung dienenden Subftanzen find bei 
der Zufammenfegung der Liföre noch die Befchaffenheit des Waf- 
ſers, des Weingeifteö und des Zuders zu beachten. Im der Re: 
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gel ift reines Regen» oder Flußwaſſer dem Brunnenwaffer vor 
zuzieben. Kann man nur legtered verwenden, fo iſt es vorher 
abzufochen, und in einem reinen Gefäße fedimentiren zulaffen. Ins» 
befondere ift gupshaltiges Waller zu vermeiden, da beim Zufage 
des Weingeiftes der Gyps ſich ausfcheidet und die Klärung er: 
fhwert. Für ganz feine Liköre ift deftillirtes Waſſer zu empfehlen. 

Der Weingeift, den man anwendet, muß vollfommen 
rein und fufelfrei feyn, daher auf die in dem Art. » Branntweins 
brennerei« (Bd. Il. &. 68) angegebene Weife durch Kohlenpul« 
ver gereinigt werden ; für mehr ordinäre Sorten ift auch oft die 
Kektifizirung mit Zufaß von äpender Kalilauge (aus ı Pfund 
Pottafche auf 250 Pfund Flüffigfeit) hinreichend. Für ganz feine 
Liföre ift die Reinheit des -Weingeifted eine ganz wefentliche Bes 
dingung, da ein geringer Rückſtand des Fufelgeruches die feine 
Aromatifirung verdedt und unwirffam macht. Ein Rüdftand des 
Bufelgerucdhes in einem Branntwein läßt fich erfennen, wenn man 
denfelben auf erwärmtes Waffer tröpfelt, oder wenn man ein 
reines Glas damit ausfpült,, und dann nach einigen Minuten in 
dasfelbe riecht. Durch eine Auflöfung des ‚falpeterfauren Sil⸗ 
berorydes im Waſſer läßt fich Die Gegenwart des Fuſelöhls ebenfalls 
erkennen. Der fufelige Branntwein färbt fich nämlich durch den 
Zufag einiger Tropfen diefer Auflöfung nach einiger Zeit braun« 
roth, während der fufelfreie ungefärbt bleibt. Für die feinften 
Liföre iſt es vorzuziehen, dazu den durch die Deftillation von Weis 
nen (Franzbranntwein) oder aus Zuder und zuderhaltigen Srüche 
ten, oder aus dem vorher rein ausgefchiedenen Stärfmehle der Kar⸗ 
toffeln gezogenen Weingeijt zu verwenden. Am wenigften dazu 
tauglich ijt der aus den Getreidearten gewonnene Weingeift, der 
die legten Antheile feines Fuſelgeruches nur aͤußerſt fchwierig ver 
liert. Was die Stärke betrifft, in welcher man den Weingeiſt 
zu den Lifören verwendet, fo ift ed für die feinere Fabrifation 
und für die Erzielung einer gleichförmigen Qualität des Produf- 
ted eine Erleichterung, dazu immer einen Weingeift von einer 
beftimmten Stärfe, 5. ®. von 34° ®. oder 85 °/, Tr., zu ver: 
wenden, und denfelben, je nach dem Bedürfnijfe in der Zufams 
menfegung der verfchiedenen Liföre, mit der nörhigen Menge 
Waſſer zu verfegen, um die geiflige Zlüffigfeit von beliebiger 
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Stärke zu erhalten. Nur für ordinäre Sorten wendet man ge— 
wöhnlichen Branntwein an, den man über den zur Aromatifirung 
dienenden Subſtanzen abzieht, bid dad Deftillat die verlangte 
Stärfe erhalten hat. 

Um bei den Verdünnungen des flärferen Weingeifted mit 
Waſſer den Prozentengehalt des fhwächern Weingeiftes zu beftim« 
men, dient nachfolgende Tafel, in welcher die obere horizontale * 
Reihe die Prozentengehalte des flärferen Weingeiſtes, und die 
fenfrechte Kolumne links die Prozentengehalte des mit der in 
den übrigen Kolumnen angegebenen Wajfermenge verfegten Weins 
geijtes enthält. 


Auf 100 Maf 





6,56 

80f 18,791 6,83 

751 a1,98| 14,84| 7,20 

701 3ı1,05| 23,14] 15,351 7,64 

65] 41,53! 33,03] 24,66] 16,37] 8,15 

60] 53,65] 44,48| 36,44| 26,47| 17,58] 8,76 

555 67,87| 57,90] 48,07| 38,32| 28,63| ı9,02| 9,57 

5of 84,71| 73,90| 63,04| 52,43] 41,73] 31,25) 20,47] 10,35 

45] 105,34| 93,30| 81,38| 69,54) 57,78| 46,09) 34,46| 22,90] 11,41 

40f 130,80, 117,34]104,01) 90,76| 77,58| 64,48) 5ı,43j 38,46] 25,55 

355 163,28] 148,01|132,88]117,82]102,84] 87,93) 73,08| 58,31] 43,59 

30f 206,23|186,57|171,05|153,61|136,04|118,94]101,71| 84,54] 67,45) 

a5] 266, 12|245,15|224,301203,53] 182,83] 162,2 1|141,65| 12 1,16|100,73 

201 355,80|329,84|304,01|278,26|2532,58]226,98j20 1,43] 175,96] 150,55 

Der Zuder, welcher zum Verſüßen der feinen Liföre 

dient, wird ald Syrup oder die Zuderauflöfung angewendet. 
Für die ungefärbten oder nachher blaß gefärbten Liköre dient feine 
Raffinade, für die flärfer gefärbten guter Melis. Man Iöfet den 
Zuder über dem Feuer in Waffer auf, und klaͤrt ihn mit Eiweiß. 
Der Zudergehalt diefes Syrups ergibt fid) aus dem fpezifiichen 
Gewichte, und derfelbe muß beim WVerfegen der Liföre immer ges 
börig in Anfchlag gebracht werden. Die nachftehende Tafel zeigt 
für diefen Gebrauch diefen Zucdergehalt der Auflöfung nach dem 
fpesififchen Gewichte. 
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fpe;. Gewicht! 
der Auflöf. 


Zuder in 100 Th. |fpez. Gewicht [Zuder in 100 Th, 
der Auflöfung | der Auflöf. | der Auflöfung 











50 1.2322 bi | 1.2938 
61 2378 62 2994 
5a 2434 63 3050 
53 2494 64 3105 
54 2546 65 3160 
55 2602 66 3215 
56 2658 67 3270 
57 2714 68 3324 
58 2770 69 3377. 
59 2826 70 3430 
60 2882 


Es iſt zweckmäßig, für die feinen Liföre einen Syrup von 
beftimmter Stärfe und gehörig Fonzentrirt zu bereiten, fowohl 
damit derfelbe beliebig aufbewahrt werden Fönne, ohne eine Ver: 
änderung durch Gährung zu erleiden, ald auch um mittelft deifel- 
ben die Liföre nach beflimmtem Zucergehalte zu verfüßen. Man 
nimmt gewöhnlich zu diefem Behufe auf 4 Pfund Zuder ı Maf 
(2'/; Pf.) Waller, und erhält dadurch einen Syrup, der nad) 
Abrechnung des bei der Auflöfung verdampften Waſſers etwa 6a 
Prozent Zuder enthält. Das fpezififche Gewicht diefes Syrups 
beträgt alfo nahe — 1.300, dad Maß Syrup wiegt demnach 
3.25 ><4 

6.5 
= 2 Pf. Zuder und 1.25 Pf. oder eine halbe Maß Waller ente 
halten, Bier Pfund Zuder nehmen alfo im aufgelöjten Zuftande 
den Raum von ı Maf (2'/, Pf. Waller) ein. Man kann diefe 
Angabe gebrauchen, um für die Ausübung genau genug den 
Maßinhalt einer Zucerauflöfung auf furze Weife zu beflimmen, 
indem das Zucergewicht durch 4 dividirt die Anzahl Maße gibt, 
die der Zucker für fih einnimmt. 3.8. 12 Pfund Zucer feyen 
in 8 Maß Waller aufgelöft worden, fo beträgt der Umfang der 


Zuderauflöfung = T +8 11 Maß. 


— 2.5201.3 —⸗3. 26.Pf., und in demſelben ſind — 
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Um den Syrup zu bereiten, bringt man den Zucker in einen 
blanken kupfernen Keſſel, beſprengt ihn nach und nach mit etwa 
2/, des anzuwendenden Waſſers, fo daß man ihn unter Umrühren 
in ein förniged Magma zertheilt, bringt dann den Keſſel über ein 
lebhaftes Kohlenfeuer, uud läßt den Zucker fchmelzen. Während 
dem zerfchlägt man in dem übrigen Waller dad Weiße von 2 bis 
3 Eiern (auf 20 Pfund Zuder); wenn der Syrup focht und zu 
fieden anfängt, gieft man den vierten Theil diefed Waſſers von 
einiger Höhe herab in den Syrup, der dadurch niederfinft; wenn 
er ficy wieder hebt, gießt man eine gleiche Menge Wafler auf 
gleiche Art hinzu, dämpft das Feuer durch Schließung des Afchen- 
berdes, fo daß der Syrup ruhig fließt, und der Schaum mehr 
Konfiftenz annimmt, den man mit einem Schaumlöffel abnimmt; 
man belebt dann das Feuer neuerdings durch Offnung der Thürg, 
gießt. neuerdingd, wenn der Syrup fleigt, die dritte Portion 
hinzu, und nach einiger Zeit die vierte, worauf man den Schaum 
auf die vorige Art wieder abnimmt ; zulegt gießt man noch etwas 
Falted Waſſer hinzu (auf 20 Pfund Zuder etwa ı Pfund), laͤßt 
den Syrup abfühlen, und hebt ihn in verftopften Slafchen auf. 
Iſt für gewiſſe Mifchungen eine [hwächere Zuderauflöfung nöthig, 
fo verdünnt man diefen Syrup vor dem Gebrauche mit heißem 
Waſſer. 

Für einzelne Faͤlle, wenn nämlich ein etwas ſchwächerer 
Weingeiſt angewendet, oder ein Zuſatz von aromatiſchem Waſſer 
gegeben wird, und dennoch ein ſtark verſüßter Likör von hohem 
Weingeiſtgehalt bereitet werden ſoll, iſt es zweckmaͤßig, einen 
noch ſtaͤrkeren Syrup zu haben, den man dann aus 5 Pfund 
Zuder mit ı Maß Waller zufammenfept, von dem ſonach das 
Maß 2?/, Pfund Zuder enthält. Bei einer mehr ins Große 
gehenden Fabrifation lohnt es fi) der Mühe, den Syrup aus 
weißem Rohzucker nach der Methode der Zuderraffinirung durch 
Klärung mitteljt Kohle darzuftellen. Durch das Kochen der Zucker: 
auflöfung wird ein geringer Theil dejfelben fchleimig oder unkry— 
ſtalliſirbar, und fie ertheilt dann dem Liföre, in gehöriger Menge 
beigefegt, die öhlige Befchaffenheit um fo mehr, je mehr jene 
Umänderung vorgegangen ift; weßhalb man bei diefer Syrup— 
bereitung dieſes Kochen, voraus gefegt, daß dabei die Farbe 
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des Zuckers nicht merklich geändert wird, nicht zu ſcheuen hat. 
Bon kryſtalliniſchem Zucker, kalt aufgelöft, iſt für dieſelbe Wer: 
ſüßung und dieſelbe Dickflüſſigkeit des Likörs eine größere Menge 
erforderlich, als von dem durch Kochen bereiteten Syrup. Liköre, 
die auch bei bedeutender Verſüßung nicht beſonders dickflüſſig 
werden ſollen, wie die ſchwachen Tafel-Liköre, verſüßt man un: 
mittelbar mit Naffinade, indem dieſe nach der erforderlichen 
Menge in reinem Waffer aufgelöft, und die vorher erwärmte Aufs 
löfung durch Bilzbeutel filtrirt wird. 
Sit der Fabrikant, nach) der im Vorigen angegebenen Weife, 
mit einer hinreichenden Menge von aromatifchen Geiftern und 
Zinfturen, mit dem Weingeifte und dem Zuderforup verfehen, 
fo ift es num für ihn ein Leichtes, nach Belieben Liföre aller Art 
mit den verfchiedenartigften Aromen und beliebigem Alfohol: und 
Zudergehalt darzuftellen. Die Vermifhung der genannten Ber 
ftandtheile gefchieht am beften in einem hinreichend geräumigen 
zylindriſchen Gefäße von verzinntem Kupfer, dad mit einem gut 
fließenden Dedel, unten mit einem Ablaßhahne verfehen, und 
über einem Ofen fo aufgeftellt ift, daß es durch ein Kohlenfeuer 
im erforderlichen Balle erwärmt werden kann. Man füllt zuerft 
das Deftillat oder die Zinftur ein, fegt die nöthige Menge von 
Weingeift und von Wafler Hinzu und zulegt den Zuderfyrup, ins 
dem man alled gut durch einander rührt. Es ift vorrheilhaft, ſo⸗ 
wohl das Waffer als die Zuderauflöfung heiß zuzuſetzen, oder die 
falt gemachte Mifhung noch furze Zeit hindurch zu erhigen, fo 
daß fie auf einen Augenblick zu fieden anfängt, worauf man fie 
wieder unter gefchlojfenem Dedel abfühlen Täßt, und nach dem 
Erfalten in Flaſchen abzieht. Die Erhigung befchleunigt die in 
nige Verbindung der Beftandtheile, fo daß der Liför früher feine 
gehörige Reife erlangt. Das Auffieden ift im Befondern für 
ſolche Liföre von geringer Stärte nothwendig, für welche man 
ftatt Syrup unmittelbar Zucker zugefegt hat. Im Allgemeinen 
gewinnen alle Liköre durch ein längeres Abliegen, bevor man fie 
zum DVerfaufe in die Klafchen füllt. 
Es liegt außer dem Zwede diefes Artikels, vielerlei Liför: 
Rezepte hier mitzutheilen, von denen man in den Schriften, die 
diefen Gegenftand behandeln, eine große Anzahl finden kann, 
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z. B. »C. W. Schmidts: dad Ganze der Diftillirfunft. 18164, 
worüber auch der Art. Liqueurfabrifation in E. 3. D tt o's »Lehr⸗ 
buch der landwirthfchaftlichen Gewerbe, Braunfchweig 1838,« nach: 
gefehen werden fann. Die Zufammenfegung diefer Getränfe ift 
nad) Sefhmadf und Mode einem fteten Wechfel unterworfen, und 
der geübte Fabrikant muß nach eigenem Geſchmacke am beſten zu 
entſcheiden wiſſen, welche Zuſammenſetzungen, die ins Unendliche 
modifizirt werden können, dem Gaumen feiner Kunden zuſagen. 
Dad Vorhergehende reicht hin, um den Alfohol: und Zudergehalt 
des Liförs für beliebige Falle zu beftimmen. Geſetzt, es feyen 
100 Maß feinfter Rofoglio oder Creme mit ı Pfund Zuder per 
Maß zu bereiten, mittelft eines. Weingeifted von 85°/, Graden, 
welche der aromatifirte Geift oder die Tinftur enthält, fo würde 
diefer Likör einen Alfoholgehalt von 42.5°/, Zr. erhalten. Denn 
da die 100 Maß Likör 100 Pfund Zuder oder 50 Maß ded 
Syrups erfordern, fo bleiben noch für den Weingeift 50 Maß, 
folglid der Alkoholgehalt des Likörs — mm = 43.5. 
Nimmt man die oben erwähnte flärfere Zuderauflöfung ‚ fo find 


davon = 45 Maß erforderlih, fonah 55 Maß Wein: 
9 


geiit, woraus fich der Alfoholgehalt = - an = 46°), °), ers 
gibt, über welchen Gehalt felten hinaus gegangen wird. Sollte 





*) Diefe Rechnung ift nicht völlig genau, weil bei den Miſchungen von 
Alkohol und Wafjer eine Zufammenziehung Statt findet (Art. Alkohol. 
Bd. J. ©. 228), folglich das Bolum der Mifchung nicht mehr der 
Summe des Bolums des Weingeifted und Waſſers gleich if. Daher 
wird der auf Die obige Art berechnete Prozentengehalt der Mifchung 
etwas Eleiner und jener des Weingeiftes, welcher zur Mifhung ges 
braucht wird, etwas größer, als ihn die Tafel ©. 38ı angeben 
würde, Nach diefer würde nämlich der Prozentengehalt im obigen 
Beifpiele 43%), ftatt 42.5°%/, betragen. In der Praris können dieſe 
Unterfchiede Hier um fo mehr vernachläßigt werden, ald es wahrs 
fcheinlich ift, daß das in dem Liköre mit dem Zuder verbundene 
Waſſer in der Mifhung mit Weingeift wenigftens nicht ganz die Zus 
fammenziehung erleide, wie reines Waſſer. D. 2. 

Technol. Encyfiop. IX, Bd. 25 
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letzteres der Fall ſeyn, ſo muͤßte dann ein noch flärferer Wein⸗ 
geiſt genommen werden *). Im Nachfolgenden werden für die 


— — — — — —— — — ——— —ñ—ñâ— —— 


*) Mit Hülfe der nachfolgenden Einfahen Formeln können alle zu dieſen 
Miſchungen gehörigen Rechnungen für den praktifhen Gebrauch Teicht, 
und für diefen Zweck hinreichend genau ausgeführt werden. Es fey 














nämlih der Prozentengehalt Tr. des BE: der zu Dem 
Liköre verwendet wird . » » ....2=0 
Das Gewicht des Zudersd in ı Maß des Bikörs —— — 
Das Gewicht des Zuckers in 1 Maß der eh =z 
Der Prozentengehalt Tr. des Lilord . +.» oo. = 0’ 
Die Menge ded Weingeiftes in Maßen... ..=m 
Die Menge der Zuderauflöfung » * oe.“ = w. 
So iſt: 
2 2—Pp 
I. oz 0'- HI. 0’ °. 
z2-p 
o 0o—0’ 
II. s= > P IV. p= 777 = 
om o — o⸗ 
V. o — — VI. v= m. 
w+m o’ 


z. 8. I. Ein Likör foll 42.5%/, Tr. = 0‘ Alkoholgehalt haben, das 
Maß deffelden ı Pfund Zuder, und die Zuderauflöfung 2 Pfund 
per Maß enthalten; welchen Prozentengehalt = o muß der Weins 


5 
geift haben? Aus J. wird o = 85%. Aus VI. „= m — m. 


Der Weingeiſt muß alſo 860/, enthalten, und Zuckerauflöſung und 
Weingeift werden zu gleihen Theilen zugefebt. 
Die Zucderauflöfung fol 2?/, Pfund = z in ı Maf enthalten, 
.p=1 wie vorher‘, der Prozentengehalt des Likörs foll aber 48°%/, bes 
tragen; fo wird der Prozentengehalt „des Weingeiftes o = 87t/;, 
und aus VI. wird w — 0.82 m, oder auf ı Maß Weingeift — 


0,82 Maß der Zuderauflöfung, oder auf 100 Maß Lilür = —- 


* 
— 55 Maß Weingeiſt, und 45 Maß der Zuckeraufloöſung. 

II. Mit Weingeift von 73%/, und einer Zuderauflöfung von ı 1/, Pfund 
per Maß fol ein Likör von 9/,, Pfund Zucker per Maß (45 Pfund auf 
70 Maß) fetgeftelt werden, fo wird der Prozentgehalt des Likörs 
= 41.6%/,, und aus VI. wird w — 0.754 m, oder auf Jo Maß 
Weingeift gehören 30.16 Maf der Ruckerauflöfung. 

III. Mit einem Weingeift von 85%/, foll ein Likör von 40%/, Als 
koholgehalt mit ?/, Pfund Zuder per Maß Hergejtellt werden, fo 
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verfhiedenen Bereitungdarten der Liköre nur einige Beiſpiele an⸗ 
gegeben, die hinreichen werden, diefe Zufammenfegungen nach Be⸗ 
dürfniß und Belieben reguliren zu fönmen, wobei; wiederholt bez 





wird z = = Pfund, d. i. die Zuderauflöfung, die, beigemifcht wird, 
muß 17/5 — Zucker per Maß enthalten; davon find nach VI, 
erforderlig= 3 m, oder auf » Maß MWeingeift 9, Maß der 


Zuderaufföfung; oder auf 100 Maf Likör Eommen Ta = 47 Maß 
[1 h 


Weingeift und 53 Maß der Zudkerauflöfung. 
IV. Mit Weingeift von 85%/, und einer Zuderauflöfung von 2 Pfund 
per Maß fol ein — > 45°, hergeſtellt werden; fo beträgt, 


8 
deifen Zudergehbat p = — = Pfund, und es wird w = m, oder 
auf Maß Weingeift — * 9 Maß der ———— oder 


auf 100 Maß Likör kommen ** 52.94 Weingeiſt und 47.06 Maß 
der Zuckerauflöſung. 

V. Mit 40 Maß Weingeiſt von 730 follen 3a Maß, Aadiier 
auflöfung verfegt werden, ſo iſt der Alkoholgehalt der Miſchung 

= 405), %. 

Wird dem Likör ein aromatifhes Waffer beigefebt, fo muß man 
dad Maß defielben der Zuckerauflöfung zurechnen, und den Zuder« 
gehalt des letzteren in dem Berhältmiffe vermindern; .z. B. 8. Maß 
wäfierige Tinftur follen für Bo Maß Likör (Er&me) dienen, deſſen 
Alkoholgehalt 42°%/, und der Zudergehalt 7/, Pfund per Maß feyn 
foll ; welchen Prozentengehalt muß der dazu nöthige Weingeift haben? 
Nimmt man dazu den flärkferen Syrup (aus 5 Pfund Zuder auf 
Maß Waffer) zu 2*/, Pfund Zuder per Maß (S. 883) ; fo braucht 


mau on — 317/, Maß, dazu die Tinktur mit 8 Maß, gibt 394% 
| 27, 
Maß Zuderauflöfung zu Eee = 177 Pfund per Maß; folglich 


ft 2=177,0'=4,p= 2, und nach I. o oder der Prozente 


gehalt des Weingeiftes — 82%/,. Bon demfelben find alfo Bo — 39.5 

= 40, Maß erforderlih, und der Likör befteht demmnach aus 

8 Maß Tinktur, Int, — — und dot), Maß Weingeiſt 
zu 820%, D. 2. 


- 
25 * 
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merft wird, daß die feinen Liköre, mit der gekochten Zuckerauf⸗ 
löfung ‘oder dem Syrup ftatt der Falten Zuderauflöfung oder der 
Raffinade bis zur Dicfflüffigkeit (etwa ı Pfund Zuder per Maß) 
verfeßt, die Ohle oder Cremes von demfelben Arom darftelien. 


Liköre mit Deftillaten, 
r) Mit geiftigen: 


Cedrat oder Sümmel. 3 Maß Zitronen: oder Kümmel— 
Seift a 72°%o, 3°/, Maß Zuderauflöfung & ?’/z. Pfund per Maß 
(27 Pfund in 13 Maß Waſſer aufgelöft). Man läßt das Ganze 
eine Minute lang auffieden. Alfoholgehalt 32°/,; Zudergehalt 
3/, Pfund per Maß. Nimmt man ftatt der Zucerauflöfung 
Spyrup a2 Pfund per Maß, fo wird bei demfelben Alkoholgehalt 
der Zudergehalt ı'/, Pfund per Maß, und der Liför ift num 
hl oder Ereme. 

Anis. Vier Pfund Anisfamen werden mit reinem Eronnt 
wein oder mit Weingeift und Waffer deftillirt, fo daß 40 Map 
Deftillat von 73°/, erhalten werden ; verfüßt mit 48 Pfund Zucker, 
die in 2o Maß Waller aufgelöjt werden (ı?/, Pfund per Maß). 
Alfoholgehalt 405/,; Zucfergehalt ?/, Pfund per Maß. 

Kaffee 7'/ Pfund ſchwach gebrannter Kaffee werden 
mit 50 Maß Weingeift von 723'/, °/, Tr. und 10 Maß. Waifer 
deftillirt, fo daß 49 Maß Deftillat von 72'/, °/, erhalten werden. 
Verſüßt mit 63 Pfund Zuder aufgelöit in 20 Maß Waſſer. 
Alfoholgehalt 42, Zudergehalt ’/, Pfund per Maß. 

Gemiſchtes Arom. 2 Pfund Zitronenfchalen, Pfund 
Zimmt, ?/, Pfund Rosmarinblätter, °/,;, Pfund Orangenblüthe, 
3 Loth Nelken, 2a Loth Macisblüthen, 2 Loth Kardamonen wer: 
den zerfchnitten und geſtoßen, mit 3o Maß Weingeift von 
73'/, °/ und 15 Maß Wailer eingeweicht, deftillirt, fo daß 
davon 27 Maß Deftillat von 72°/, Tr. erhalten werden; verfüßt 
mit 3o Pfund Zuder in 13 Maß Waffer aufgelöft. Alfohol- 
gehalt 42, Zudergehalt :/, Pfund per Maß. 

| Kümmel. ı0 Pfund Kümmelfamen, '/; Pfund Anis, 
2/, Pfund Fenchel, 3/, Pfund Wiolenwurzel, '/, Pfund Zimmt, 
zerſtoßen und zerfchnitten, werden mit 100 Maß Branntwein des 


Riförfabrifation. 389 


ftillitt, fo daß bo Maß Deftillat von 72'/2.%/, erhalten: werden. 
Verſüßt mit -6'/, Pfund Zuder in Jo Maß Wafler aufgelöft. 
Altoholgehalt 40°/,, Zudergehalt ?/,, Pfund * Maß. bi 


2) Mit wäfferigen: 


Marasfin (Creme). 4 Maß Himbeerwafler, si: Maß 
Kirſchwaſſer, 12, Maß Orangenblüthwaſſer, 9 Maß Wein⸗ 
geiſt von 89"), Tr., 18 Pfund feinen Raffinadezucker, der in 
dem Himbeerwaſſer bei mäßiger Wärme, die einen Augenblid 
bis zum Sieden gefteigert wird, aufgelöjt wird, Alkoholgehalt 
39°/o, Zudergehalt 0.86 Pfund per Maß. 

Mafarone (Creme). 3 Pfund bittere Mandeln, ı'/, 
Pfund Zimmt, 1’/; Pfund Nelken, :*/; Pfund Kardamonen, 
2/,, Loth Vanille werden zerfloßen, in 12 Maß Waſſer einge 
weicht, und etwa 8 Maß Deftillat abgezogen; diefe werben mit 
36 Maß Weingeift von 88°/, verfegt, und mit 36 Maß Syrup 
a 2?/, Pfund per Maß gemifcht, woraus Bo Maß Likör ent= 
ſtehen. Alkoholgehalt 40°/,, Zudergehalt ı Pfund per Maß. 
Sollte eine höhere Stärke ald 40°/, gegeben, oder ein Weingeift 
von geringerer Stärfe angewendet werden, fo müßte man einen 
Sheil des Zuckers in der wällerigen Tinktur auflöfen und den 
übrigen ald Syrup Hinzufügen. 

Mannheimer Waffer ı'/, Pfund Anisfamen, ı'/, 
Pfund Fenchel, ı Pfund frifche (dünngefchälte) Zitronenfchalen, 
1/, Pfund Zimmt, ?/, Pfund Nelfen werden in ı2 Maß Waifer 
geweiht, 8 Maß abgezogen, 3o Maß Weingeiit von 88°), 
zugefegt, und mit 16 Pfund Zuder in ı8 Maß Waller aufge: 
löft, verfüßt. Gibt bo Maß Likör; Alkoholgehalt 45°%/., Zuders 
gehalt ?/,; Pfund per Maß. Wird gewöhnlich dunfelroth gefärbt. 


Liköre mit Tinfturen 
Nelfen In 2 Maß Branntwein von 45°/, wird ı Loth 
Nelken und ı Quinthen Macis, gepulvert, unter zeitweifem 
Umfchütteln 10 Tage macerirt, dann filtrirt, und mit 1 Maß 
Syrup a 2 Pfund verfept. Alkoholgehalt 30°/,., Zudergehalt 
*/; Pfund per Maß. 
Curagao. 6 Pfund trodene, vom weißen Marfe bes 
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freite Draugenfhalen , 3 Pfund Curtacaoſchalen, ı Pfund 
Zimmt,. */ı, Pfund Nelfen, zerfhnitten und gepulvert, mit 10 
Maß Weingeift von 85%, unter. Umfchütteln 10 Tage macerirt, 
dann abgegoifen, noch mit 2ı Maß WBeingeift von 85°/, ver⸗ 
fest, und mit einer Auflöfung von ı6 Pfund Zuder in 25 Maß 
Waller verfüßt. Anohetgehalt 45%, Zuckergehalt *,, Pfund 
per- Maß. 

Banille 12 Loth Vanille und 3 Loth feiner Zimmt, 
zerfihnitten und zerfloßen, werden mit 6 Maß Weingeift von 
88°/, wie vorher macerirt, abgegoffen und der Rückſtand audges 
preßt, die Zinftur mit ab Maß Weingeiſt von 88°/, verſetzt, 
amd mit 30 Maß Syrup a 2 Pfund verfüßt. Alkoholgehalt 
‘46% , Zuchergehalt nahe ı Pfund per Maß. 

Auf ähnliche Weiſe werden Effenzen aller Art mit den vers 
-fhiedenertigften Zufammenfegungen gewürzhafter Subſtanzen 
amd nun we weniger ftarfer Verfüßung bereitet. 


Rıföre mit Tinfturen und Deftillaten. 


Guracao. 2 Pfund vom Marfe befreite Pomeranzen⸗ 
ſchalen mit 2'/, Maß Weingeift von 73°), T. digerirt und aus⸗ 
gepreft. Der Rüditand diefer Tinktur wird nebft 7 Pfund Po» 
meranzenfhalen mit 45 Maß Weingeift von 72°/, und 20 Maß 
Waffer deftillirt, und 40 Maß Deftillat von 72*/, °/, Tr. davon 
abgezogen. Das Deftillat wird mit der Zinftur vermifcht, und 
durd 45 Pfund Zuder in 20 Maß Waller aufgelöft verfüßt. 
Alfoholgehalt 42°%/,, Zudergehalt °/,, Pfund per Maß. 

Vanille (Creme). 5 Loth feine Vanille zerfchnitten, 
werden mit ı Maß Weingeift von 75°/, digerirt und adgegoffen. 
"Die ausgezogene Banille wird mit 4 Maß Waffer übergoffen, 
und davon werden 3 Maß abdeftillirt. Diefes Vanillewaffer wird 
nit der Zinftur vermifcht, dann werden ı2 Maß Weingeift von 
75°/, und g Maß Syrup von 2*/, Pfund Hinzugefegt. Alkohol⸗ 
‚gehalt 39°/,, Zucergebalt */, Pfund per Maß. 


Liköre aus OÖhlen. 


: Zitronen (dopp. Aquavit). ı5 Pfund Zitrenenfhalen 
und 3 Loth Zitronenöhl werden mit fo viel Branntwein deftillirt, 
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daß 100 Maß Deftillat von 72°), erhalten werden, welches fonach 
mit fo viel Waſſer und Branntwein vermifcht wird, daß 350 Maß 
Flüſſigkeit von 48°/, entftehen. Diele wird dann dur 75 Pfund 
Zuder, die in 20 Maß Waſſer aufgelöft werden, verfüßt. Alfohols 
gehalt 43 °/,, Zudergehalt 6 Loth per Maß. 

Anis. 2'/, Loth Anisöhl werden in 2 Maß Weingeift von 
88°/, aufgelöft, dann mit 58 Maß Weingeijt von 88°/, vers 
fegt, mit 32 Pfund Zuder, die in ı6 Maß Waller aufgelöft 
worden, vereinigt, und mit 44 Maß warmem Waller verdünnt. 
Alfoholgehalt 45°)., Zudergehalt *), Pfund per Maß. Auf die 
felbe Art und in denfelben Verhältnijfen werden Liföre mit Zitronen 
öhl, Kalmusöhl, Kümmelöhl, Krauſemünzöhl, Lavendelöpl, 
Nelfenöpl, Pfeffermünzöpl, Zimmtöhl und Orangenblüthenöhl 
zufammengefept. 


Liföre mit Fruchtfäften (Ratafia's). 

Erdbeeren. 27 Maß Ananas: Erdbeeren werden jers 
quetfcht, nebit ?/, Pfund Violenwurzel mit 14 Maß Weingeift 
von Bg°/, Tr. übergoffen, einige Tage unter öfterem Umfchütteln 
nacerirt, dann ausgepreßt. Die auf diefe Art erhaltenen 3a Maß 
Blüjligfeit werden mıt 20 Pfund Zuder in 3'/, Maß Wafler auf: 
gelöft verfegt, und noch '/, Maß Zimmttinftur und '/; Maß 
Macistinftur, oder fo viel, daß der gewünfchte Gefchmad ent⸗ 
ſteht, beigemifcht. Alkoholgehalt 32"/,, Zucdergehalt */, Pfund 
per Maß. Die Zimmttinftur wird bereitet Durch Digeftion von 
2/, Pfund Zimmteaſſia mit 2 Maß Weingeift von 80°/,, und die 
‚Macidtinftur aus 4 Loth Macisblüchen mit ı Maß Weingeift 
von 80°/,. J 

Himbeeren. Zn 20 Maß Himbeerenſaft werden bei ges 
liuder Wärme, die nur einige Augenblicke bis zum Sieden ges 
fleigert wird, 3o Pfund Zucker aufgelöft, dabei abgefhäumt, 
und nad) einigem Erkalten 20 Maß Weingeift von 89°/, Tr. beis 
gemijcht, wozu auch eine geringe Menge Zimmttinftur beigegeben 
werden kann. Alkoholgehalt: 38°%/,, Zudergehalt ?/; Pfund 
per Maß. Zur Bereitung des Himbeerfaftes werden die 
vollfonimen reifen Himbeeren in einem Gefäße von Steingut mit 
einem hölzernen Löffel völlig zerquesfht, und die Maffe au einem * 
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warmen Orte einige Tage oder fo lange ftehen gelaifen, bis der 
dünne Saft fi) von dem Marke leicht abfondert und Flar erfcheint. 
Die Maffe wird dann in weißen leinenen Beuteln abgepreft, der 
Saft in einem hohen Gefäße einige Stunden ruhig ſtehen gelailen 
und das Klare von dem Bodenfage abgegoilen; den trüben Rück⸗ 
ſtand filtrirt man durch ein wollened Tuch. Der Prefrüditand 
dient zur Bereitung des Himbeerwaſſers (S. 378). 

Unter denfelben Verbältniffen wird auch aus Kirfchenfaft ein 
Kirfhen:Ratafia bereitet. 

Pomeranzen. ı00 Stüd frifhe portugiejifhe Pomes 
ranzen werden dünn -gefchält, der Saft ausgepreßt, und diefer 
(etwa s Maß) mit ı Maß Weingeift von 88'/, °/, vermifcht, wo⸗ 
durch die fchleimigen Theile ſich ausfcheiden, und fich nach einigen 
Tagen Ruhe zu Boden fenfen. Die Flare Slüfligfeit wird vom 
VBodenfage abgegojfen, und diefelbe noch mit 3o Maß Werngeift 
von 75°/, und 25 Maß Syrup (a 2 Pfund per Maß) verfegt. 
Ein Theil der Schalen wird in einem Mörfer von Marmor mit 
etwas Zucer zerftoßen, diefe Maſſe einige Tage mit etwa ı Maß 
höchſt reftifisirtem Weingeift macerirt, die Plare Zinftur abge: | 
goſſen, und dem obigen Gemifche beigegeben. Alkoholgehalt 
40%, Zudergehalt ?/, Pfund per Maß. Diefer Liför gilt auch 
ald Creme. 


"Das Narben der Liföre. 


Die Liföre werden verfchiedentlich gefärbt. Die deftillirten, 
welche ungefärbt find, erhalten gewöhnlich eine leichte, der natürs 
lichen Sarbe des Hauptingredienz entfprechende, oder fonft eine 
willfürliche Farbe. Die wit Zinfturen bereiteten Liföre find ohne— 
bin gefärbt , und dieſe gewöhnlich bräunliche Farbe wird dann 
durch gebrannten Zucker oder andere Zufäge noch beliebig ver— 
ändert. Die Farben, die hierzu verwendet werden, find folgende. 

Selb wird aus Safflor bereitet, deſſen gelbes Pigment im 
Waller auflöslih iſt. Zur Faͤrbung ſetzt man den Lifören mehr 
oder weniger davon zu, je nachdem man die Farbe heller oder 
dunfler wünfcht, oder man zieht den Safflor mit Weingeift von 
„ etwa 70°/, aus, und hält diefe Zinftur vorräthig. 

Braum färbt der gebrannte Zuder, den man unter 
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dem Namen Zudertinftur vorräthig bereitet, indem man Rob . 
juder in einem fupfernen Keffel über mäßigem Beuer fchmelzt, bis 


er unter Ausftoßung weißer Dämpfe eine dunfelbraune Farbe 


angenommen hat. Nach dem Erkalten gießt man in Fleinen Por« 
tionen heißes Waſſer darauf, und hebt die braune Auflöfung im 
Slafhen auf. 

Roth wird mit Kochenille gefärbt, die man in einem 
Mörfer zerftößt, erwa '/, ded Gewichtes gepulverten Alaun hinzu 
gibt, dann fiedendes Waſſer darüber gießt, gut umrührt, und 
die klare Slüfligfeit zum Färben verwendet. Man fann aud) die 
Kochenille mir Weingeift von 70°/, (ein Loth auf '/, Maß Wein 
geift) ausziehen. 

Blau Man bereitet eine fchwefelfaure Indigauflöfung 
auf gewöhnliche Weife (Art. »Blaufärbens) aus ı Loth Indigo 
und 4 Loth rauchender Schwefelfäure,, verdünnt diefelbe mit ?/, 
Maß Waller, und verfegt fie fo lange mit zerriebener geſchlemm⸗ 
ter Kreide, als noch ein Aufbraufen erfolge. Zu der Flüſſigkeit 
gießt man nun ı Maß Weingeift von 80°/,, und läßt fie unter 
Umrühren einige Zeit ftehen. Man trennt dann die blaue Flüffig« 
Feit von dem ausgeſchiedenen Gypſe durch Filtriren, und hebt 
diefe geiftige Indigotinftur zum Gebrauche auf. Mit diefer Tinke- 
tur und der gelben laffen fi alle Nüanzen von grüner Färs 
bung herftellen, indem man den Liför zuerft gelb färbt, und 
dann fo viel ald nöthig von der blauen Zinftur hinzufügt. 

Violett erhält man durch die rorhe Tinftur, die man 
beliebig mit der blauen verfegt. Auch dient dazu eine wällerige 
Auflöfung des Lafınuf. 

Ungefärbte Liföre verfegt man auch zuweilen mit fein zere 
riebenem Goldblatt (fo genanntes Soldwaffer). Man zer 
reibt das echte Blattgold in einer Porzellan-Reibfchale mit einigen 
Tropfen des Liförd ganz fein, und fpült e8 dann mit dem damit 
zu tingirenden Liköre aus, | 
Der Herausgeber. 
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| Lithographie. 

Die Lithographie (der Steindrud, die Stein— 
drucerei) befteht in der Kunft, Zeichnungen oder Schriften, 
die mitteljt einer fettigen Zufammenfegung auf einen Binreichend 
geebneten dichten Kalfftein gemacht worden find, mittelft der 
Drucderfhwärze durc) den Abdruck auf ähnliche Art zu verviels 
fältigen, als diefed in der Kupferdrucker » oder Buchdruderfunft 
der Ball iſt. Das wefentlihe Verfahren diefer Kunft beruht naͤm⸗ 
lich auf der Eigenfchaft ded Steines, ı) Waller und wällerige 
Slüffigfeiten bid zu einer gewiſſen Tiefe feiner Oberfläche einzu= 
faugen, und dann der Aufnahme von fetten Subftanzen, fo 
lange jene Fläche noch mit Waller getränft ift, zu widerftehen ; 
2) defgleichen fette Subftanzen auf der nicht mit Waſſer benetz⸗ 
ten Flaͤche bis zu einer gewillen Ziefe der Flaͤche aufjunehmen 
oder einzufaugen, und dann an diefen fettigen Stellen zur Auf: 
nahme der Druderfhwärze empfänglich zu werden. Die Litho- 
graphie unterfcheidet fi) alfo in ihren wefentlichen Verfahren 
oder ihrem Prinzipe fowohl von der Kupferftecherfunft, bei wels 
cher der Abdruck mittelft vertiefter Linien gefchieht, aus denen 
die in Diefelben gebrachte Drudichwärze an das aufgelegte Pa— 
pier übergeht, ald von dem Abdrude der Holsfchnitte und der 
Buchdrucferlettern, wo die Druckfchwärze auf den vor der Grunds 

“ fläche hervortretenden Erhabenheiten haftet, und von diefen im 
Drude von dem Papiere aufgenommen wird. Beim Steindrude 
liegt die Zeichnung oder Schrift in der Fläche des Steines felbft, 
folglich weder erhöht noch vertieft, die Drudfchwärze haftet an 
der fettigen, von der Steinfläche auf eine geringe Tiefe eingefos 
genen Subſtanz, während die leere benegte Fläche die Schwärze 
nicht annimmt, und beim Drucke geht dann diefe Schwärze, ihre 
fettige Grundlage verlajfend, an das Papier über. Diefer Vor 
gang beruht alfo auf der Anziehung und Abſtoßung fetter und 
najjer Körper, ift daher gewijlermaßen chemifch, daher die Litho— 

graphie fonft auch chemiſche Druderei genannt wird. 

Die lithographifhe Verfahrungsweife mit ihren Gründen 
it im Allgemeinen folgende. Nachdem die Eteinfläche gehörig 
jugerichtet worden, wird die Zeichnung auf derfelben mitteljt 
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der fettigen Subſtanz, dieim Wefentlichen aus einer Mifchung von 
Zalg: und Wachöfeife befteht, und entweder feſt in Griffelform 
(als Kreide) oder mehr und weniger flüflig, ald Farbe und Tinte, 
angewendet wird, ausgeführt. Iſt diefe hinreichend eingetrock⸗ 
net, fo wird eine Mifchung von Säure, Waller und arabifchem 
Gummi darüber ausgebreitet, die nur fo viel Säure, gewöhne 
lich Salpeterfäure, enthält, daß die Oberfläche des Steines nur 
eben angegriffen wird, ohne daß ein anhaltendes. Ägen dabei 
Statt hätte. Diefe Mifhung oder gefäuerte Gummiauflöfung 
läßt man auf dem Steine eintrodnen. Die Säure übt bier eine 
doppelte Wirfung aus. Indem fie.mit der lithographifchen Farbe 
in Berührung fömmt, neutralifirt fie das in legterer enthaltene 
Altali, wodurch ſich aus, der Talgſeife Stearinfäure und aus der 
Wachsſeife dad Wachs ausfcheidet, und vermöge diefer Zerfegung 
der feifenartigen Verbindung die Farbe felbit im Waller ihre Auf⸗ 
Töslichkeit’verliert. Überdieß werden die leeren Stellen der Stein: 
fläche von. der Säure gleichfalls angegriffen, und nicht nur. von 
dem. etwa sanflebenden Schmuge gereinigt, ſondern es werden 
auch durch diefelbe gewiller Maßen die Poren der. Flaͤche mehr 
geöffnet, fo daß das Waller, deifen Anziehung zu dem Steine 
duch, die Säure erhöht wird, und mit demfelben zugleich die 
-Summiauflöfung tiefer und gleichförmiger eindringt. Durch 
dad Trodnen wird das Eindringen des Gummi noch mehr beför= 
dert, inden es fi in dem Maße in den Poren des Steines fefl: 
fest, ald das Waffer daraus fich verflüchtigt. Die mit dem 
Kalke gefättigte Salpeterfäure bleibt mit dem Gummi als falpes 
terfaurer Kalk in Verbindung. 

Die Wirkung des Gummi befteht Hauptfächlich darin, daß 
eö, indem es in der oberften Schichte der Steinfläche eine dünne 
in ihren Poren eingefchloffene Lage bildet, nicht nur die gleich» 
förmige Annahme des Waſſers beim Benegen des Steined für den 
nachfolgenden Druc befördert, fondern diefe Benetzung auch, 
ohne daß fie übermäßig zu ſeyn brauchte, in der Zwifchenzeit von 
einem Abdrude bis zum andern gleichförmig. erhält, während der 
nicht gummirte und bloß leicht benegte Stein, der mithin durch 
die Verdünftung fein Waifer fchnell, und zwar an einigen Stellen 
ſchneller als an andern, verliert, der Gefahr auögefept ift, an 
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einzelnen Stellen der Druckſchwaͤrze nicht hinreichend zu wider- 
ſtehen. Das Gummi unterflügt alfo wefentlich die Wirfung des 
Waſſers in der Dispofition, die Steinfläche, für die Einwirfung 
des Fettes unempfänglicy zu machen. Daher nimmt die mit dena 
Gummi präparirte Steinflähe aud nad) dem Eintrocdnen die 
Bettigkeit nicht an, und wenn auf ſolche gummirte ©tellen eine 
lithographifche Farbe aufgetragen wird, fo läßt fie fich durch Reis 
ben mit Waller wieder wegnehmen, weil. das in den Poren des 
Steines feftfigende Gummi das Eindringen des Fettes verhindert. 
Überdieß wirkt diefe Gummilage in der Oberfläche des Steines 
gur Vefeftigung ded Grundes der lithographirtin Linien, indem 
fie diefe beim Drucke, der nicht wie in der Buchdruckerpreſſe ſenk⸗ 
recht, fondern feitwärts fchiebend wirkt, fi) auszgubreiten oder 
zu quetfchen verhindert, wodurch Die Denpei der Zeichnung oder 
Schrift ſich vermindern würde. 

Nachdem das Gummi auf dem Steine eingetrocdnet, wird 
ed mit reinem Wafler abgewafchen , die benetzte Steinplatte in 
die Preffe gelegt, bier noch, in den meiften Faͤllen mit Terpentin- 
geift oder einer Mengung von Terpentingeift und Waſſer mitteljt 
eines feinen Schwammes überfahren, wieder mit Waller abge— 
wifcht, und unmittelbar darauf mittelft der Druckwalze einges 
fhwärzt. Der Zerpentingeift verbindet fich mit der lithographis 
fhen Farbe, und macht fie dadurd) zur Aufnahme der Druds 
fhwärze gleihmäßiger empfänglich, theils löft er die hervorſte⸗ 
‚benden, nicht in die Steinfläche eingedrungenen, größtentheild aus 
dem beigemengten Kienruße und Wachfe beftehenden Theile der 
Farbe ab, fo daß ſonach ein reiner Abdruck entfteht. Indem zus 
gleich der Terpentingeift jene aufgenommenen und zum Theile auf⸗ 
gelöften Theile über die Fläche verbreitet, feben fich diefelben an 
denjenigen Stellen der Zeichnung ab, deren Linien nur wenig ein« 
gedrungen find, und dienen zur Verftärfung der legteren ald eine 
Art Konfervirungsfarbe. Aufden gefchwärzten Stein wird nun das 
gefeuchtete Papier aufgelegt, darüber einige Bogen Mafulatur 
(die Überlage), dad Ganze mit dem in einem Rahmen ausges 
fpannten Leder bedeckt, und der Etein durch die Preffe gezogen, 
wodurch fich die Schwärze von dem Steine auf dad Papier über: 
trägt, und man einen Abdruck der Zeichnung erhält. Man be: 
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negt nun wieder, indem man den Stein mit einem mäßig mit 
Wafler getränften Schwamme überfährt, ſchwaͤrzt wieder ein, und 
druckt wieder, und fo fort, fo daß man, wenn fonjt Fein Fehler 
vorfonmt , eine große Menge Abdrücke erhalten fann. 

Fängt nach irgend einer Zahl von Abdrüden die Platte 
etwa am fich einzufetten, oder die Linien, befonders da, wo fie 
nahe an einander liegen, fich zu verfchmieren, fo reinigt man die 
Fläche mit einem mit Terpentingeift benegten Schwamme, trock⸗ 
net ab, und begießt fie mit Waſſer, worauf man den Drud neuer: 
dings fortfept. Wird der Drud für den Augenblick beendigt, fo 
überzieht man den Stein mit einer Cage Gummi, dad man eins 
trocknen läßt, wodurch feine Fläche bis zum nächften Drude theils 
vor der Beichädigung der Zeichnung, theild vor zufälliger Einfet⸗ 
tung gefchügt bleibt. 

Das Detail diefer Manipulationen ift in außerwefentlichen 
Punften etwas verfchieden nach der Verfchiedenheit der Zeich- 
nungsmanieren, die auf dem Steine auögeführt werden. Diefe 
verfchiedenen Manieren find hauptfählich: 1) die Kreidenmanier 
oder die Zeichnung mit der Kreide; 2) die Zeichnung mit chemifcher 
Zinte (Feder: und Pinfelmanier); 3) die gravirte Manier; 
4) die radirte oder geägte Manier; 5) der Überdruck, wozu noch 
6) verfchiedene gemifchte Manieren kommen. 

Der Stein, welcer zu den lithographifchen Arbeiten dient, 
ift ein in Platten von verfchiedener Dice brechender Kalkſtein, 
von dichtem Gefüge, muſchelig im Bruche, von gelblicher, zum 
Theil ins Graue ziehender Farbe, der auch den Namen des litho— 
graphbifhen Steines führt, und in geognoftifcher Hinficht 
der Jura-Kalkformation nahe fteht. Er ift Fohlenfaurer Kalk, 
mitunter einige Prozente Thonerde enthaltend. Diefe Kalfitein« 
platten (Kehlheimer Platten), die hauptfächlich in Bayern in der 
Gegend von Dietfurt bis Pappenheim, und an der Donau bis 
Kehlheim abwärts gefunden werden, find fchon feit Tanger Zeit 
als Tifchplatten und zum Belegen der Fußböden im Gebrauche. 
Der bedeuteridfte Bezugsort derfelben ift gegenwärtig Solenhofen, 
ein Marftflefen an der Altmühl, daher fie auh Solenhofer 
Steine heißen. Jeder andere. dichte und in feinem Gefüge 
gleihförmige Kalkitein ift zwar für die Tithographifche Anwendung 
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ebenfalld brauchbar, jedoch würde die Theilung deffelben in Platten 
zu viel Koften verurfachen, und der Solenhofer Stein ift bis jegt 
noch immer für die Lithographie der vorzüglichfte und beinahe allge: 
mein angewendete. Da diefe Platten beim Abdrucde eine bedeu- 
tende Preilung auszuhalten haben, fo nimmt man ihre Dicke, 
auch bei Fleineren Dimenfionen , nicht wohl unter ı?/, Zoll, weil 
man fie dann auch noch oft abfchleifen und neu gebrauchen fann ; 
aber auch bei großen Dimenfionen geht man nicht wohl über 3'/, 
Zoll Dice, weil die Platten dann zur Handhabung zu unbehilfe 
lich werden. 

Die Platten diefer Steingattung find in ihrer Härte ver: 
fhieden ; auch oft eine und diefelbe Platte auf der. untern Seite 
weich, auf der obern hart, und umgefehrt. Die härteren Steine 
find in der Regel zu allen Manieren die beften, wenn fie nur 
fonft von gleichartiger Maffe und nicht mit Oderadern durchzo⸗ 
gen find. Dieweicheren Steine find ſchwer während des Druckes 
rein zu halten, indem fie Fett und Schmutz leichter annehmen, 
daher weniger "gute Abdrüde liefern. Die Gleichartigfeit der 
Maſſe erfennt man aus der gleichförmigen Farbe der Platte, den 
Grad der Härte durch das Rigen mit einer Stahlnadel und aus dem 
fpezififchen Gewichte. Wird die Steinflähe mit einem Tropfen 
Waller benegt, fo muß fie diefes fchnell einfaugen, was bei übri: 
gend hinreichender Härte den nöthigen Grad von Porofität ans 
zeigt; je länger diefes Waſſer zurüdgehalten wird, bevor e3 ver: 
dünftet, defto beifer ift die Qualität des Steined, eine Eigen: 
fchaft, die befonders von der Beimifchung einer geringen Menge 
von Thon abhängt, welchen die Kalfmaffe enthält. 

Die fchon vorläufig geebneten Steinplatten müffen für den 
lithographifchen Gebrauch noch gehörig abgefchliffen werden. Man 
unterfucht zuerjt die Ebene der Oberfläche der Platte mitteljt ei- 

“ned Lineals von Eifen oder Meſſing, fchleift die hervorragenden 
Stellen mit einem Stücke Sandftein ab, bis die Kante des Lineals 
ſich überall gleich auflegt, und fchleift dann zwei auf diefe Art 
vorgerichtete Steine auf ähnliche Art, wie diefes beim Spiegel» 
fchleifen gefchieht, auf einander ab, indem man feinen Flußfand 
und Waſſer zwifchen diefelben bringt. Auf diefe Art erhalten die 
beiden Steine zugleich die ebene Flaͤche. Man wählt dabei zur 
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obern Platte einen etwa um die Hälfte Fleineren, unterfucht von. 
Zeit zu Zeit mit der Regel, und wifcht die Fläche mit einem naſſen 
Schwamm ab, um zu unterfuchen, ob alle Striche ganz verſchwun⸗ 
den find und die ebene Fläche hinreichend hHergeftellt it. Zulegt 
fchleift man den Stein mit einem Stücke Bimsſtein und Waifer 
noc) völlig’ rein, wodurd er einen Grad von Politur. annimmt. 
Diefe Politur kann noch erhöht werden, wenn man mit zerftoßenem 
und gefiebtem Bimsftein: mittelft eines breiten Polirholzes ab» 
ſchleift. Der auf diefe Art zugerichtete Stein ift für alle Manie- 
zen des Steindruckes gehörig vorbereitet, mit Ausnahme der 
Kreidenmanier, für welche er eine Körnung durch Ägen erhalten 
muß, wie nachher erwähnt wird. 

Man bat verfucht, den lithographifchen Stein durch eine 
Art von Pappe, Steinpappe oder Steinpapftr, zu er- 
fegen, was den Vortheil gewähren würde, daß man leichter mit 
größerem Formate arbeiten fönnte, ohne daß die Platten fo fehr 
in dad Gewicht gehen. Man hat gefunden, daß dergleichen Pa: 
ften, welche Ohl oder Ohlfirniß ald VBindungsmittel enthalten, 
dennoch vermöge der Veränderung, die dad Ohl mit der Zeit er- 
leidet, fich gegen die Druckfarbe nicht fettig verhalten, fondern 

Mich nach Art der Steine präpariren lalfen. Es fcheint daher, daß 
man brauchbare Pappe diefer Art aus einer Mifhung von Thon, 
Kreide, Oder, Mennig und Leinöhl mit. oder chne Papiermaife 
berjtellen fönne, die bei hinreichender Beftigfeit und Zähigfeit 
die nöthigen lithographiſchen Eigenſchaften befigen. Bewährte 
Vorfchriften find jedoch darüber nicht vorhanden, und die un 
bat noch feine praftifche Anwendung erhalten. 

Da die Kreidenmanier, welche Zeichnungen derfelben Art 
liefert ,. ivie die mittelft der. gewöhnlichen fhwarzen Kreide auf 
dem Papiere ausgeführten, dem Steindrucde vorzüglich eigen: 
thümlich ift, auch bei derfelben die meiſten Vorfichten zu beobach- 
ten find, die fi dann mehr oder weniger bei den übrigen Mas 
nieren wiederholen , fo wollen wir diefe zuefit im Detail befchreis 
ben, um uns dann für die übrigen um fo kürzer faſſen zu können. 


1) Die Kreidenmanier, 
Zu diefer Zeichnungsart muß, wie oben gefagt worden, 
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der Stein eine geförnte oder förnige Oberfläche erhalten. Denn auf 
der glatten Släche würde die Kreide, welche imWefentlichen aus einer 
feſten Wachsfeife beiteht, weder gleichförmig angreifen, nody die 
Zeichnung dad diefer Zeichnungsart eigenthümliche geförnte Anfehen 
haben. Man gibt daher der Eteinfläche mittelft de8 Sandes ein 
mebroder minder feines Korn, das auf der ganzen Fläche möglichft 
gleihförmig feyn muß. Diefe Fläche ift fonach mit fehr Heinen, 
nahe an einander liegenden Erhöhungen bededt, an denen ſich 
die Majje der Kreide bei der Zeichnung abfegt, während die Ver⸗ 
tiefungen von derfelben frei bleiben, fo daß fodann beim Ein» 
fhwärzen auch nur diefe Erhöhungen Farbe annehmen, und beim 
Abdrude an das Papier abgeben, wodurch der eigenthümliche 
körnige Ton diefer Zeichnungsdart entfteht. Dieſes Körnen muß 
mit Sorgfdlt vorgenommen werden, weil von der ‚gleichmäßigen 
Bildung diefes. Kornes der Ton der ganzen Zeichnung abhängt. 
Zum Körnen dient ein feiner gleichförmig gefiebter Quarz« 
fand. Man kann dazu zwei in der Feinheit verfchiedene feidene 
Siebe gebrauchen ; man fiebt den Sand einige Mal dur das 
minder feine Sieb, bringt dann diefen gefiebten Sand in das 
zweite feinere, fiebt in diefem den ganz feinen Sand durch, und 
verwendet den in diefem Siebe zurücbleibenden. Auf den horir 
zontal gelegten Stein fiebt man mittelft des minder feinen Sie— 
bed etwas von dem Sande auf, benept ihn mit Waſſer, bringt 
den zweiten gleichgroßen Stein darüber, und reibt ihn mehrmal 
freiöförmig zuerft nad) der einen, dann nach der entgegengefeßten 
Richtung, wobei man darauffieht, daß die einzelnen Theile der bei« 
den Steine fi moͤglichſt gleichförmig berühren. Faͤngt der Stein an 
fich fhwerer zu drehen, was der Ball iſt, wenn der Sand ſich 
abgenüpt hat, fo dreht man den oberen Stein an den Randıded 
unteren und unbeweglichen, nimmt ihn ab, legt ihn neben den 
andern, und wifcht beide mit einem: najfen Schwamme ab, wobei. 
man befonders auch die Ränder von den zurüdtgebliebenen Sand: 
förnern zu reinigen bat, damit diefe nicht wieder während ded - 
Schleifens gegen die Mitte geführt werden, und Ritze verurfa- 
hen. Man legt nun den Stein, der vorher der obere war, an 
die Stelle des unteren, fireut dann neuerdingd Sand auf, und 
wiederholt die vorige Operation bis der Sand nicht mehr an- 
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‚greift, woraufman die Steinflächen mit viel Waſſer abwäfcht und 
reinigt. Während des Schleifen muß hinreichend, jedoch nicht zu 
viel, benept werden; bei geringer Benegung wird dad Korn dichter‘ 
und bervorfiehender,, bei zu ftarfer Benegung dagegen wird es zu 
platt: Das Schleifen wird fo lange fortgefegt (wobei man immer, 
wie vorher gefagt, die Lage der Steine wechfelt), bis man dad ges 
wünfchte Korn erhalten Bat, nämlich die Oberfläche zum Zeichnen 
taub genug findet, wobei man fi, was freilich nur durch Übung 
erlangt werden kann, beftrebt, ein dichtes, rundes, hervorſtehen⸗ 
des Korn zu erhalten, das entweder grob oder fein feyn fann, 
wenn ed nur hinreichend hervorftehend, nicht platt iſt. Das Korn 
fann man beurtheilen, indem man über die Steinfläche viel Waſ⸗ 
fer gießt, und fie dann fchief gegen das Licht geftellt ‚betrachtet. 
Die Feinheit des Korus muß mit der Dimenfion der Zeichnung 
in einem gewilfen Verhältniffe ftehen. Bei dem feinen und wes 
niger hervorjtehenden Korn ftehen die Punfte der Kreidenzeich- 
nung näher an einander, die Striche werden folglich netter und 
zufammenhängender,, daher ein ſolches gut für Skizzen taugt; 
für vollendete Zeichnungen dient ein feines und hervorftehendes 
Korn am beften. Das grobe Korn hält übrigens eine größere 
Menge von Abdrüden aus, ald das feinere. Bei großen Stein— 
platten ift dad Gewicht des oberen Steined der Bildung eined 
bervorftehenden Kornes hinderlichz in diefem Falle fchleift oder 
förnt man mit einem Pleineren Steine, deſſen Kanten man vorher 
mit einer Rafpel etwas abgerundet hat. 


Die freide 


Die lithographifche Kreide muß in ihree Maffe hinreichend 
feit ſeyn, um als Griffel dienen zu fönnen ‚ und: hinreichend ab⸗ 
färbend oder weich, damit fie nicht nur an den Spigen der Er— 
höhungen der geförnten Steinfläche, auf welcher gezeichnet wird, 
bafte, fondern auch ihre fette Subſtanz in die Poren des Stei— 
nes hinreichend tief eindringe, damit diefe Stelle dann die Drud: 
fhwärze leicht annehme. Ihre wefentlihen Beftandtheile find 
Wachs und Talgfeife, oder Wachs, Talg und Öhlfeife, denen 
man auch noch Harze, befonderd Gummilack beifeßt. Der letztere 
Zufag macht die Kreide fefter uud zäher; doc; ſind es bauptfäch: 

Technol. Encyklop. IX. Bd. 2b 
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lih Wachs und Talg, welche dad Anhängen der Kreide an dem 
Steine begünftigen, während der Talg und die Seife befonders 
das Eindringen befördern. Man nimmt lieber gelbes ald weißes 
Wachs, da erfteres fich leichter mit der Schwärze vereinigt; zum 
Zalg oder Unfchlitt nimmt man am beiten Hammeltalg.. Man 
fegt auch etwas Salpeter hinzu, welcher Zufag der Kreide mehr 
Feftigfeit gibt. Als Seife it im Allgemeinen eine gute Zalg- 
feife vorzuziehen, da die Ohlfeife zu viel Olein oder Oleinfäure 
enthält, die fich zu tief in den Stein eingieht oder feitwärtd von 
den Linien fich ausbreitet. Um Wachs, Talg und Geife, fo 
wie die Harze, wenn folche beigefegt werden, innig mit einander 
zu verbinden, erhigt man fie über dem euer fo ftarf, daß fie 
fi) entzünden lajfen, und läßt die Maffe eine Zeit lang fortbren- 
nen, worauf man den Kienruß, der die Schwärze gibt, gut ein⸗ 
rührt. Die Härte, welche die Kreide erlangt, ſteht mit der Zeit, 
durch welche man die Maffe auf diefe Art brennen läßt, in einem 
gewiſſen Verhältniffe; doch muß das zu lange Brennen vermies 
den werden, weil fonft Verfohlung eintritt. Wenn man aus der 
Mafle eine Portion heraus nimmt und diefe falt werden läßt, fo 
muß fie mit einer fcharfen und reinen Bruchfläche brechen, und 
einem ftarfen Drude des Fingerd widerftehen; dann iſt die 
Maffe genug gebrannt, und muß fogleich verlöfcht werden. Iſt 
die Kreide zu weich, fo muß man fie neuerdings brennen; ift fie 
zu fpröde, fo fügt man noch etwas Wachs hinzu; ift fie nach dem 
Ausgießen blafig, fo muß man fie heiß auf einem Reibfteine aus⸗ 
gießen, mitdem Läufer zerreiben, und dann neuerdings bei ge= 
linder Hige ſchmelzen. Beim legten Ausgiefen in eine Form, 
oder wie gewöhnlich auf eine Steinplatte, auf der fie daun zer: 
fhnitten wird, muß die Maffe nur noch fo weit erbigt werden, 
daß fie die nöthige Flüſſigkeit hat, weil fie im Gegenfalle löcherig 
und porös wird. Zur Verfertigung diefer Kreiden dienen nach— 
ftebende Formeln. 

ı) Gelbes Wachs 16 Unzen, reiner Talg 2 Ungen, weiße 
Seife 12 Unzen, Salpeter ?/, Unze, gebrannter Kienruß 3'/, 
Unze. 

Man nimmt eine fupferne Pfanne, die mit cinem Dedel 
verfehen ift, um damit die Flamme anszulöfchen, wenn fie die 
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Maſſe ergriffen hat. Den Salpeter löft man in einem eigenen 
Befäße über Feuer in dem GSiebenfachen feines Gewichtes Waffer 
auf. In der Pfanne läßt man über einem Kohlenfeuer zuerft das 
Wach, dann den Talg fchmelzen, wirft dann die vorher in dünne 
Scheiben zerfchnittene Seife nah) und nah hinzu, damit die 
Maſſe nicht zu fehr aufiteigt, wobei man mit einer eifernen Spar 
tel umruͤhrt, um alles gleichförmig zu vermengen. Wenn auf 
den grauen Rauch, der während ded Schmelzens der Seife auf⸗ 
ſteigt, ein weißlicher folgt, fo nimmt man die Pfanne vom Feuer, 
und gießt die vorher zum Gieden gebrachte Salpeterauflöfung 
zuerft tropfenweife mittelft eines Löffeld und allmälich ftärfer 
hinzu. Nachdem man die Mafjfe umgerührt, bringt man diefe 
Pfanne wieder auf dad Feuer, und erhigt fie hier fo lange, bis 
fie fih durch ein vorher glühend gemachtes Eifen entflammt, 
worauf man die Pfanne wegrimmt, und die Mafje etwa zwei 
Minuten lang brennen läßt, worauf man durch Auflegung des 
Dedeld die Flamme verlöfht. Damit bei diefem Verbrennen 
die Hige nicht zu groß werde, verlöfcht man die Flamme durch 
Auflegen des Dedels, wenn die Mafje etwa eine Minute lang 
gebrannt hat, öffnet fogleich wieder, worauf fie fich neuerdings 
entzündet oder mittelft deöd glühenden Eifend wieder entzündet 
wird. Nachdem nad) dem legten Verlöfchen die Mifchung einige 
Gefunden lang abgefühlt ift, fügt man den Kienruß hinzu, indem ı 
man ihn mit dem Spatel gut einrührt. Wenn diefes gefchehen, 
bringt man die Pfanne wieder über das Feuer, und läßt die Mis 
fhung noch etwa ı5 Minuten lang gelinde fochen. Man nimmt 
fie dann vom Feuer, rührt die Maſſe, damit fie etwas abfühlt, 
und gießt fie auf eine mit etwas hl beitrichene viereckige Stein 
platte aus, die man mit einem etwa 3 Linien hoben eifernen 
Rande umgeben hat, überfährt die Oberfläche mit einem eifernen 
Lineal, um fie auszugleichen und den Überfluß - wegzunehmen, 
und fchneidet dann diefen Kuchen, während er noch warm ift, 
mitteljt eines Lineald und Meſſers nach der einen Seite in 3 Linien 
breite Streifen, und unter einem rechten Winfel in. a Zoll Tange 
Stüde, die man in einem verftopften Glafe aufbewahrt. Nach: 
dem die Maffe auf den Stein auögegoifen, it es gut, fie mit 
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einer aufgelegten, ſchwach mit hl beftrichenen Metallplatte zu 
preffen, weil dadurch die Kreide eine größere Dichtigfeit erlangt. 

2) 8 Gewichttheile Wachs, 4 Theile Seife, und 2 Theile 
Kienruß. 

Man erhist dad Wachs in dem Gefäße, bis es fich entzün- 
den läßt, läßt es dann bis etwa zur Hälfte einbrennen, verlöfcht 
dann das Feuer, und fchmelzt die Seife darunter, fügt dann 
den Kienruß hinzu, reibt dann das Ganze auf einer erhigten ei: 
fernen oder fteinernen Platte recht fein ab, fept ed dann in der 
Pfanne wieder auf das Feuer, bis die Maffe flüjfig ift, und gießt 
fie dann wie vorher auf einen Stein aus, um fie zu zerfchneiden. 

3) 10 Gewichttheile Wachs, 7 Theile Seife, 3 Theile 
Schellack, ı Th. Maftir, 2 Theile Unfchlitt, ı?/, Theil Kienruf. 

Das Wachs wird in der Pfanne gefchmolzen und bis zum 
Brennen erhigt, dann wird die Seife ftüdweife beigefegt, hierauf 
der Schellad und Maſtix, dann wird die Majfe neuerdings bis 
zum Brennen erhigt, wobei man beftändig umrühre ; nachdem 
man die Flamme mit dem Dedel erftidt hat, fieht man nad, ob 
die Harze völlig aufgelöft find; wenn dieß nicht der Fall ift, wies 
derholt man das Brennen; nach dem Berlöfchen fügt man das 
Unſchlitt Hinzu, bringt die Maffe neuerdings zum Brennen, löfdht 
fie aus, fegt dann den fein gefiebten Kienruß hinzu, mifcht alles 
gut unter einander, erwärmt fie abermals, und gießt fie wie vor« 
ber aus. 

4) Weißes Wachs 5 Th., Talg 4 Th., Seife 3 Th., Schel« 
la 2 Th. mit der nöthigen Menge Schwarz. Die Verfahrungd« 
art wie.vorher. 

5) Man fann die Kreide auch unmittelbar aus Schellad« 
feife und Stearinfeife zufammenfegen. Man bereitet diefe Seife, 
indem man Schellack oder Stearin, oder auch Stearinfäure mit 
einer Fonzentrirten ägenden Sodalauge kocht, die auf der Ober» 
fläche fchwimmende Seife abfchöpft, und fie trocden werden läßt. 
Man nimmt dann einen Theil der Harzfeife und zwei Theile 
der Stearinfeife, löſet fie über Feuer in wenig Waller auf, 
miſcht den Kienruß dazu, und unterhält unter ſtetem Umrühren 
dad Kochen, bis dad Waller ganz verdünftet if. Man fegr dann 
der Flümperigen Mafle noch etwas Wachs Hinzu, und gießt das 
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Ganfe, wenn es hinreichend gefchmolzen ift, auf die Steinplatte 
aus. Auf diefe Art fann man die Kreide immer in denfelben Ver: 
haͤltniſſen bereiten. 

Mit der lithographifchen Kreide zeichnet man auf dem Steine 
auf ähnliche Art, wie mit der gewöhnlichen fchwarzen Kreide auf 
Papier, indem fie rund zugefpigt, in Reißfedern eingeflemmt 
wird. Man fchneidet oder fpist fie von der Spitze gegen die 
Hand, indem man die Spige auf den Zeigefinger auflegt, weil 
fie auf gewöhnliche Art gefpigt, abbrechen würde. Zum Spitzen 
während der Arbeit reibt man fie auf einem etwas rauhen Papier, 
Es iſt gut eine Anzahl von Kreideftüden im Voraus zu fpigen, 
“weil die fchon feit einigen Tagen gefpigte Kreide weniger zerbrech⸗ 
lich ift, als feifch zugefpigte. Bei der Arbeit des Zeichnens ift 
Achtſamkeit und Reinlichfeit nöthig. Man darf die Steinfläche 
nicht unmittelbar mit den Fingern berühren, weil eine geringe 
Bettigfeit auf derfelben Spuren zurüdläßt, die beim Abdrucke ficht: 
bar werden. Das Auffprigen von Waffertröpfchen oder Speichel 
muß eben fo vermieden werden, weil diefe benesten Stellen beim 
Abdrude eben fo viel weiße Sleden geben. Eben fo muß man 
das Anhauchen der Platte vermeiden, und Staub oder Kreiden- 
fplitter dürfen von dem Steine nicht weggeblafen, fondern müſſen 
mit einem trodenen breiten Pinfel oder einem Stüde Flanell 
weggewifcht werden. Die Ausführung der Kreidenzeichnungen 
auf dem Steine und die Führung der Kreide felbit für die ver- 
fhiedenen Zwede läßt vielerlei Handgriffe zu, welche der Übung 
des Künftlers zugehören. 


Das Äben vder Präpariren. 


Iſt die Zeichnung vollendet, foläßt man fie wenigftens einen 
Zag ruhen, damit die fetten Theile der Kreide gehörig in die 
Steinflaͤche einzudringen und fich da feitzufegen Zeit haben. Hat 
etwa die leere Fläche des Steines durch abgefallene Kreidenflüd 
chen fleine Sleden erhalten, fo vertilgt man diefe mit einer ges 
wöhnlichen Feder, die man in eine Auflöfung von Phosphor: 
fäure von etwa 6° Gr. getaucht hat; find die Flecken jedoch groß 
oder auf den gezeichnete Stellen, fo fhafft man fie durch eine 
Auflöfung von Apfali weg, wo man dann auf die gereinigte Stelle 
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wieder zeichnen kann. Hierauf aͤtzt man den Stein, indem man 
die Miſchung von Saͤure, Waſſer und Gummi über denſelben aus⸗ 
breitet. Dieſes Ätzwaſſer bereitet man auf folgende Art. Man 
Löfet einen Theil reinen arabifhen Gummi in etwa 4 Theilen Waſ⸗ 
fer auf, feiht von der Auflöfung durch Leinwand in ein Probe: 
glas und taucht dad Aräometer ein, dad 10° (Baume) zeigen muß; 
ſteht es höher, fo fegt man Waller und im Gegenfalle Gummi 
Hinzu. Dann gießt man Salpeterfäure von 24° hinzu, bis das 
Ardometer 11° angibt. Bei diefen Verhältniffen macht die Sal⸗ 
peterfäure nahe den zwanzigiten Theil der Gummiauflöfung aus. 
Es ift gut, diefe Mifhung nur einige Stunden vor dem Gebraudhe 
zu machen; foll fie länger aufbewahrt werden, fo muß man fie 
in einem verftopften Gefäße aufheben. Die angegebene Stärke 
des Ätzwaſſers ijt die mittlere für gewöhnlichen Gebrauch; für 
Zeichnungen, welche faft ganz in einem hellen Zone gehal« 
ten find, verdünnt man dadfelbe noch mit Wafler, daß die Mis 
{hung ſtatt 11° nur 10%), zeige, und für Zeichnungen von fehr 
ftarfem Zone, bringt man die Miſchung durch Zufag von mehr 
Säure auf ı1/,°. 

Man kann diefes gummirte Ätzwaſſer auch zufammenfegen 
aus: arab. Gummi 4 Unzen, deftil. Waſſer 14 Unzen, 5 Quent« 
chen fäuflicher Salpeterfäure; oderarab. Gummi 4 Ungen, deſtill. 
Waſſer 16 Unzen, Salzſäure 6 Quentchen. 

Um dieſe Miſchung auf dem Steine aufzutragen, braucht 
man einen aus den Schwanzhaaren der Eichhörnchen gemachten 
breiten Pinſel, deſſen Haar etwa zwei Zoll Laͤnge hat, und deſſen 
Breite ſieben bis acht Zoll und die Dicke bei ſechs Linien betraͤgt. 
Man Hat dazu ein laͤngliches Gefäß von etwa 10 Zoll, in wels 
ches das faure Gummiwafler gefüllt wird. Nachdem man den 
Pinfel mit der Mifchung gefüllt hat, fährt man damit fchnell 
über den Stein von einem Rande zum entgegengefegten, und 
fucht durch Hin- und Herfahren in allen Richtungen die Mifchung 
möglichft gleihmäßig zu vertheilen, wobei man das Auftragen 
wiederholt, bis die utzung hinreichend erfolgt iſt. Da dieſes 
gleichmäßige Auftragen einige Übung erfordert, fo kann man ſich 
darin vorher mit einem Steine, dejfen Zeichnung nicht mehr ge⸗ 
braucht wird, die nöthige Bertigfeit erwerben. Bei größeren 
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Steinen (über ı6.bid.20 Zoll) gießt man die Mifhung auf die 
Dunfelfte Stelle der Zeichnung, und breitet fie dann mitteljt 
des Pinfels fchnell über die ganze Oberflähe aud. Solche Stel: 
len, an denen dad Gummiwaſſer zurücdweicht, müſſen behutfam 
mittelit des Pinfeld neuerdings bededt werden, bis das Gummi 
waſſer überall gleichmäßig haftet. Sit die Mifhung hinreichend 
gleichmäßig vertheilt, fo läßt man fie auf, dem horizontal liegen» 
den Steine eintrodnen. 

Die eben befchriebene Methode des Üsens mittelft der Mi: 
[hung aus Säure und Gummiwaſſer ift die verbefferte; urfprüng= 
lich und jegt noch häufig wendet man beide getrennt, nämlich in 
zwei Operationen an. Man jtellt nämlich den Stein in einer 
etwa in 45° geneigten Rage in einem Troge auf, die Zeichnung 
aufwärts, und übergießt denfelben an dem oberen Rande 3 bis 
4 Mal mit Salpeterfäure, die mit fo viel Waller verdünnt if, 
daß fie auf der Zunge etwa die Schärfe des Zitronenfaftes hat. 
Sicherer prüft man ihre richtige Verdünnung fo, daß man einen 
Tropfen davon auf den leeren Rand des Steines fegt: verurfacht 
diefer ein von hörbarem ©eräufche begleitete Aufbraufen, fo ijt 
das Ätzwaſſer zu ftarf, und es muß noch fo lange mit Waſſer vers 
dünnt werden, bis ein Tropfen auf dem Steine nur erfl einige 
Sefunden nad) dem Auftragen ein fchwaches, nur mit der Ent: 
widelung Fleiner Bläschen verbundenes, Aufbraufen verurfacht. 
Hat man den Stein zwei Mal übergoffen, fo kehrt man ihn in 
derjelben Lage um, fo daß der untere Rand nun nach oben fommt, 
und übergießt noch ı oder 2 Mal. Das genügende Agen kann 
man daran erfennen , daß man die Steinfläche feitwärts betrachr 
tet; weicht das Ätzwaſſer noch von einzelnen Stellen oder Linien, 
wie von einer befetteten Fläche zurüd, fo muß man noch einen 
Aufguß vornehmen, womit dann gewöhnlich das Ähen beendigt 
ift. Diefe Agoperation muß fehnell vorgenommen werden, und 
dauert felten länger als eine halbe Minute. Unmittelbar nach 
derfelben trägt man eine Lage Gummiwaſſer auf den Stein, und 
läßt dieſes in horizontaler Lage wenigſtens ı2 Stunden lang eins 
trofnen. Das Eintrodnen darf nicht zu fohnell, fondern nur in 
mäßig feuchter Luft erfolgen, weil font einzelne Stellen der 
Gummilage abfpringen und Theile der gezeichneten Linien mit 
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abheben könnten. Das Gummiwaſſer, dad man anwendet, hat 
die Dicfflüffigfeit des Dlivenöhles im Sommer; es muß durch 
reine Leinwand filtrirt worden feyn; hält man es in Worrath, fo 
bewahrt man ed in verftopften Slafchen auf, nachdem man ed 
mit einer geringen Quantität Weingeijt verfegt hat. 

Die Anwendung der Mifhung von Säure und Gummiwaf- 
fer verdient als Abwaſſer vor der getrennten Anwendung beider 
den Vorzug, weil die Ügung mit der Säure allein leicht die ſchwa⸗ 
hen Stellen der Zeichnung befhädigt, während ihre Miſchung 
mit dem Gummiwaifer das Eindringen der Säure in die Poren 
des Steine verzögert, und dadurch eine mehr gleichmäßige Ein— 
wirfung derfelben begründet. Sie reinigt überdem beſſer die 
dunklen Stellen der Zeichnung, indem dad Gummiwaſſer die 
Säure in die Fleinen Zwifchenräume zwifchen den Kreidenftrichen 
eindringen läßt, während die bloße Säure durch die Fettigfeit 
jener Striche mehe zurücdgeftoßen wird, und dann, wenn diefe 
dunfeln Stellen hinreichend ägen follen, die lichten Stellen zu 
viel geägt werden. 

Man hat ald Ätzwaſſer ftatt der Salpeterfäure eine mit Salz: 
fäure verfegte Auflöfung von falzfaurem Kalk empfohlen, in fol« 
gender Zufammenfegung: Man Iöft 6 Unzen gefchmolzenen falz« 
fauren Kalt in ı Pfund 3 Unzen Waſſer auf, filtrire die Flüſſig- 
feit durch Töfchpapier, und fegt ihe dann 4 Unzen gefloßenes 
arabifhes Gummi, vorher in wenig Waſſer gelöft, und ı Unze 
reine Salzfäure hinzu, worauf man die Flüſſigkeit in Glasflaſchen 
verwahrt. Der falzfaure Kalf hat die Wirfung, den Stein feucht 
zu erhalten, ſo daß er beim Drucke weniger ſchnell trocknet, aud) 
wirft die Säure gie fo daß die feinen Züge mehr gefchont 
werden. 


Das Druden. 


Iſt die Ägung oder Präparirung troden, fo bringt man 
den Stein in einen Kübel mit reinem Waſſer, läßt ihn einige Zeit 
darin, damit dad Gummi fich aufweiche, legt ihn dann horizon⸗ 
tal in die Preſſe, wifcht ihn mit einer trodenen und reinen Lein« 
wand gelinde ab, um dad darüber fiehende Waſſer wegzufchaffen, 
und während er noch feucht ift, gießt man auf eine leere Ede 
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des Steined oder auf eine dunfle Stelle der Zeichnung Terpen- 
tingeift, den man fohnell mit einem feinen Schwamme auf der 
ganzen Oberfläche auöbreitet, indem man mit dem Schwamme 
leicht reibt, wodurch die auf der Oberfläche des Steines figende 
Farbe fi) ablöfl. Man wiſcht fodann mit einer feinen weißen, 
mit Wafler befeuchteten Leinwand die ganze Oberfläche des Stei- 
ned gelinde ab, fo daß die Zeichnung nur ſchwache Spuren des⸗ 
jenigen Theiled der Kreide darftellt, der in den Stein einge: 
drungen ift. Unmittelbar darauf walzt man die Zeichnung mit 
der mit Drudihwärze belegten Walze ein, wodurch alle Linien 
wieder gefchwärzt hervortreten, worauf man einige Probeabdrüde 
nimmt, und dann dad Druden nad) jedeömaliger Benegung des 
Steines fortſetzt. 

Die Netzung des Steines noch dem jedesmaligen Abzuge 
darf nur ſchwach geſchehen, weil ein übermäßiges Netzen nicht 
nur die Annahme der Schwärze von der Walze erſchwert, fon» 
dern auch den Gummigrund auflöft, wodurch die Gefahr entfteht, 
daß der leere Grund ſich befhmugt oder einfhwärze. Man muß 
daher von Zeit zu Zeit zwifchen dem Netzen mit Waffer den Stein 
auch zuweilen mit Gummiwafjer überfahren. Iſt die Platte 
durch den öfteren Drud zu fehr mit Schwärge überhäuft, fo bes 
reitet man eine Mifchung aus */; Leinöhl, 2/,; Terpentinöhl und 
3/, Waffer, die man in einer Flaſche unter einander zu Schaum 
fhüttelt. Man gießt davon eine Heine Portion auf die Platte, 
fährt damit ſchnell mittelit eines. dazu beftimmten Schwammes 
über die Släche her, und löſt fo alles auf, was auf derfelben ficht- 
bar war. Dann wäfcht man fogleich mit Waſſer ab. Hier nimmt 
das Terpentinöhl die fetten Theile weg, das Leinöhl gibt der mit 
der Kreide oder Tinte bezeichneten Stelle neue Nahrung, und das 
Waſſer fegt fich auf dem naffen Theile ab. Zeigt die Platte wäh. 
rend des Drudes in der leeren Fläche Stellen, weldhe eine Neis 
gung haben Schwärze anzunehmen, fo überreibt man fie mit 
Gummiwaſſer, dad mit etwas Salpeterfäure verfegt ill. 

Die Drudfhwärze ift im Wefentlichen diefelbe, wie 
fie für den Kupferdrud gebraucht wird, und deren Verfertigung 
bereits &. 105 angegeben worden ift. Im Befondern ift dazu, 
naͤmlich für feinere Arbeiten, ein ganz feiner Ruß erforderlich, 
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nämlich Lampenruß, wie deilen Bereitung im: Art. »Kienrnß« ans 
gegeben worden. Zur feinen Farbe nimmt man Nußöhl, das 
man theild ald Dünnöhl, indem man ed nur. fo Tange focht, um 
die wäjlerigen oder ſchleimigen Theile zu entfernen, theild als. 
Dicköhl, das man fo lange kocht, bis es die Konfiftenz eines ger 
wöhnlichen Leinöhlfirniffes erreicht hat, zubereitet. Man mifcht 
dann den Firniß aus drei Theilen Dünnöhl und einem Theile Die; 
öhl zufammen, fest auf ı Pfund Nußöhl etwa 2 Loch Maftir 
hinzu, und reibt den Lampenruß auf dem Farbfteine damit zufams 
men. Für ordinären Gebrauch dient gutes altes Leinöhl, das 
man auf diefelbe Art ald Dünnöhl oder Dicöhl zubereitet. Man 
fegt auc) etwas feinen Indigo (etwa '/.. ded Kienrußes) zu, den 
man vorher fo lang geröftet hat, das er fich leicht pulvern Täßt. 
Den Kienruß muß man vorher ausglühen, weil er fonft eine 
Neigung hat, den Stein zu befetten. Der Firniß muß mit fo 
viel Schwarz verfegt werden, ald er aufnehmen fann, ohne feine 
Zäbigfeit zu verlieren. Er darf weder zu feſt feyn, weıl er fonft 
nicht gleichmäßig einfchwärzt, auch die Zeichnung von dem Steine 
hebt, noch zu flüffig, weil er fonjt die Zeichnung einfchmiert oder 
ein Zufammenlaufen der Linien verurfacht. Iſt legtered der Fall, 
fo muß man den Stein wieder mit Terpentinöhl auspugen, und 
mit einem feuchten Schwamme überfahren, worauf man wieder 
einfhwärzt und fortdrudt, nachdem man vorher die Drudfarbe 
gehörig verbeffert hat. 

Die Stärfe des Drudes, mit welcher der Stein durch die 
Preſſe gezogen werden muß, hängt theild von der Größe des 
Gteined, theild von der Art der Zeichnung, theild von der 
Befchaffenheit der Schwärze ab, und muß durd die Übung 
gefunden werden, die überhaupt bei dem, im Ganzen fchwierigen, 
lithographifhen Drude auch rüdfichtlih mehrfacher Handgriffe 
und Vortheile nöthig ift, die fich zum Theil nur ſchwer angeben 
oder befchreiben laſſen. Bei Kreidezeichnungen von bedeutendem 
Umfange legt man den Stein in derjenigen Lage in die Preſſe, 
daß der Keiber in der Richtung, nach welcher hauptfächlich die 
Schraffirung der Zeichnung gebildet worden ift, darüber gebe, 
weil fi in diefem Halle die Kreide auf eben diefer Seite der durch 
dad Körnen gebildeten Erhabenheiten angehäuft befindet, folglich 
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der Reiber, wenn er in diefer Richtung geht, diefe Stellen um 
fo vollftändiger angreift. 

Wenn nach den Probeabdrüden einige Stellen der Zeich- 
nung nicht flarf genug bervortreten, fo fucht man fie mittelft der 
fogenannten Annehmefarbe zu verftärfen. Man fest diefe 
aus ı6 Th. dünnem Leinöhlfirnig, ı Th. Mennig, ı Th. Uns 
fchlitt und ı Th. ungebrannten Kienruß zufammen, indem man 
das Ganze zufammen in einer Pfanne ein wenig auffochen läßt, 
und diefen Firniß zum Gebrauche aufbewahrt. Statt deifen dient 
auch die gewöhnliche Drudfarbe, die man mit Nuß⸗ oder Leinöhls 
firniß verdünnt. Man benegt mit diefem Firniffe einen Teinenen 
oder wollenen Lappen, und reibt damit die ausgebliebenen oder 
fehlerhaften Stellen ein, nachdem man vorher mit Gummiwajfer 
benegt hat. Beim nachfolgenden Einfhwärzen haftet dann die 
Drudfarbe befjer an diefen Stellen. 

Soll mit dem Drude auögefegt und die Platte unterdeſſen 
aufbewahrt werden, fo muß man die Zeichnung nad) dem letzten 
Abdrucke mit der fogenannten KRonfervationsfarbe bele- 
gen, die den Zwed hat, die Zeichnung in ihrem guten Stande 
für den fpäter wieder vorzunehmenden Drud zu erhalten; weil 
die auf der Zeichnung liegende Drudfarbe in der Zeit des Auf: 
bewahrend eintrodnen, und dann keinen reinen Abdrud lies 
fern würde, außer fie wäre mit Terpentingeift weggefchafft wor⸗ 
den, was für fo eine eingetrodnete Zeichnung nicht ohne Schwies 
rigfeit it, und nur angeht, wenn man 3 Theile des Terpentin« 
geiftes mit ı Theil Ricinusöhl vermifcht, und den benegten Stein 
damit einreibt, dann mit der Walze einfhwärzt. Die Konfer« 
vieungöfarbe bereitet man, indem man gleiche Theile Wachs und 
Unfchlitt unter einander ſchmelzt; wann alles abgekühlt it, ge= 
wöhnlichen Leinöhlfirniß darunter rührt, und wenn noch warn, 
mit ungebranntem Kienruß verſetzt. Man walzt die Zeichnung 
mit diefer Farbe ein, nachdem man vorher die noch auf derfelben 
befindliche Drudfarbe mittelft eines feinen Schwammes mit Ter⸗ 
pentinöhl und Waller rein auögepugt hat; hierauf überftreicht 
man fle mit einer dünnen Gummiauflöfung, die man in horizon« 
taler Lage des Steines eintrocdnen läßt, worauf man die Platte 
an einem mäßig feuchten Orte (in einem Gewölbe) aufbewahrt. 
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Die Farbwalzen find hölzerne A bis 5 Zoll die Wal: 
zen von beliebiger Länge mit angedrehten runden Handhaben. 
Sie find vier» bis fünffach mit gutem Flanelle ummwunden, und 
dann feft mit Leder, gewöhnlich Schaf: oder Kalbleder, aud) 
Hundsleder überzogen; die Bleifchfeite des Lederd kommt nad 
außen. Die Naht wird mittelft Seide fo fein wie möglich ges 
macht, damit fie feinen Eindrud auf dem Steine hervorbringe. 
Die Oberfläche wird mit Bimsjtein gehörig abgefchliffen. Die 
Walze wird auf dem neben der Druckpreſſe ftehenden Farbtifche 
oder Farbkaſten, auf welchem der Farbitein liegt, eingefchwärzt, 
indem fie über den legtern, auf welchem die Farbe aufgetragen 
ift, hin und her gerollt wird. Gin ftumpfes Meſſer dient dabei 
sum Mifchen der Farbe fo wie zum Reinigen der Walze; Iehtere 
muß täglich), wenn man zu arbeiten aufhört, von der Farbe ges 
reinigt werden. Zum Reinigen des Barbfteines braucht man eine 
eiferne Spatel. 

Dad Papier wird vor dem Drude auf diefelbe Art ge: 
feuchtet, wie diefes bei dem Buchdruden gefchieht, und Bd. III. 
©. 376 angegeben worden ift. Sonſt verfährt man auch fo, daß 
man das ganz: oder halbgeleimte Papier mittelft eines Schwans 
mes in der Art befeuchtet, daß man vom geleimten 3 bis 4, und 
vom halb- oder ungeleimten 6 bi8 8 Bogen zufammen nimmt, 
mit dem. nallen Schwamme negt, auf einander zwifchen zwei Bres 
ter, die mit Mafulatur bededt find, legt, fie fo in eine dazu be» 
flimmte Preffe bringt, oder auch mit Steinen oder Gewichten be 
fhwert, und hier ı2 bis ı8 Stunden lang durchziehen läßt. 
Starf geleimtes Papier fann man mit warmem Waffer feuchten, 
das den Leim fchneller aufweicht. Für den Steindrud dient am 
beften ein dickes elaftifches Papier von feinem Korne; ed darf 
feine Sandförner enthalten, die den Stein befchädigen würden. 
Chemiſch gebleichtes Papier fucht man zu vermeiden ; die Säure, 
welche ein ſolches Papier noch enthält, löft den Gummigrund aus 
dem Steine auf, fo daß diefer beim fortgefegten Drude der Druck⸗ 
ſchwaͤrze nicht hinreichend widerfteht, fondern in den leeren Stel: 
Ien einen Ton annimmt. Um diefen Übelftand zu vermeiden, ift 
ed dienlich, dem Wafler, mit welchem man den Stein beneßt, 
fared Kalkwaſſer beizumifchen, oder den Stein während bet 
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Druckes zuweilen mittelft eines Wifchlappens, den man in dünnes 
Gummiwaſſer eintaucht, abzuwifchen. Die Befchreibung der 
Druderpreife. folgt weiter unten. 

Die fertigen Abdrücke werden vorerft einzeln hingelegt oder 
auf Schnüre gehängt, um etwas abzutrocnen, dann über einander 
gelegt, bei feinerer Arbeit mit Dazwifchenlegung von reinem 
Drudpapiere, und einige Tage in einer Schraubenpreffe gehal- 
ten. Statt des Preſſens fann man die Abdrüde auch ſatinmi— 
ren (ihnen einen atlasartigen Glanz geben), indem man einen 
polirten, von allen Fetttheilen befreiten Stein in die Preffe legt, 
ihn mit einen mit reinem Waffer benegten Schwamme ein wenig 
befeuchtet, den vorher ganz getrockneten Abdruck darauf legt, mit 
Maktulaturpapier bededt, und den Stein mit flarfer Spannung 
durch die Preffe zieht. Bei gleich großem Formate fann man 4 
bis 6 Bogen oder Blätter auf diefe Art auf ein Mal durd die 
Preſſe ziehen laffen , jedoch unterbleibt in diefem Falle das Eins 
feuchten des Steines. 


Bonden Tonplatten: 


Die Abdrüde der Kreidezeichnungen fallen in manchen Fäls 
len angenehmer ind Auge, wenn fie, flatt auf dem weißen Papier: 
grunde, auf einem gefärbten Grunde fich darftellen, um fo mehr, 
ald man dabei die Gelegenheit hat, die lichteften Stellen weiß 
zu lajfen, wodurch die Zeichnung für befondere Gegenftände, wie 

„für Mondlicht, Feuer, Kerzenbeleuhtung, Schneepartien zc. einen 
eigenthümlichen Effeft erhält. Um diefe Färbung darzuftellen, 
wird außer der Platte, welche urfprünglich die Zeichnung enthält, 
noch mit einer zweiten Platte gedrucdt, welche der Zeichnung 
jenen Sarbeton gibt, daher die Tonplatte genannt wird. Das 
Verfahren dabei ift folgendes. 

Man zieht von dem mit der Zeichnung verfehenen Steine 
einen Probedruck auf einem feinen und gut geleimten Papiere ab, 
das ſich nicht viel durch Näffe ausdehnt; das chinefifhe Papier 
ift fehr gut zu diefem Gebrauche. Vor diefem Abdrudfe macht 
man auf dem Steine mit lithographifcher Tinte an zwei fich ger 
genüberfichenden Eden , oder überhaupt an zwei.hinreichend weit 
von einander entfernten Stellen zwei Punfte (Rapportirpunfte), 
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damit auch dieſe auf dem Probedruck ſich mit abdrucken. Man 
nimmt dann einen polirten, mit Bimöftein abgeſchliffenen Stein, 
trocnet ihn auf einer warmen Stelle auß, damit er feine Beuch- 
tigfeit verliert, oder man überftreicht ihm vorher leicht mit Ter- 
pentinöhl, Tegt ihn dann in die Preffe, auf denfelben gehörig wins 
Belrecht die frifch gedrudte Zeichnung, und zieht den Stein bei 
etwas ftarfer Spannung durch die Preife, wodurch der Überdruck 
ganz deutlich auf den Stein erfichtlich wird. Man läßt den Stein 
nah abgenommener Zeichnung einen Augenblid ruhen, zieht 
dann mittelft eines Lineals und lithographifcher Tinte das Viereck 
um die Zeichnung, und überftreicht fodann den Raum innerhalb 
deffelben mit einer vorher bereiteten, fehr dicken GSeifenauflöfung, 
die man auf dem Steine eintrodnen läßt. Diefe Präparirung 
dient ftatt Tithographifcher Tinte oder Farbe, um den Stein zur 
Annahme der fetten Farbe zu disponiren. Da diefer Überzug 
durchfichtig ift, fo laſſen fich mittelft eines Griffeld oder Schabers 
die Lichter an den gehörigen Stellen anbringen, indem man den 
Seifengrund an denfelben bid auf den Stein wegfchabt. 

Statt ded Beifengrundes wendet man auch folgenden 
Grund an, bei welchem verfchiedene Töne der Lichter erhalten 
werden können. Man fchmelzt 3 Theile Wachs, a Theile Seife 
und ı Theil Unfchlitt in einer eifernen Pfanne (ohne daß fich je— 
doch die Maffe entzündet, weil fie fonft die Durchfichtigkeit ver- 
lieren würde), rührt fie gut unter einander, und fnetet nach dem 
Erfalten beliebige Stücdhen daraus. Zum Gebrauche reibt man 
diefe mit Waffer an, und trägt diefe Tinte oder Farbe mit einem 
zarten Pinfel auf den Stein auf. Nach dem Trocdnen werden 
die Lichter ausgefchabt, und durch das mehr oder minder tiefe 
MWegihaben des Grundes können verfchiedene Töne des Lichtes 
oder Schattend hervorgebracht werden; fo daß Stellen, an denen 
der Grund bis gerade auf den Stein weggenommen worden, im 
halben Ton, und nur jene, wo der ©tein felbft etwas ange— 
geiffen ift, das höchfte Licht darftellen, und fo mit verfchiedenen 
Zwifchengraden. 

Sind nun aus dem Grunde die lichten Stellen heraus ges 
nommen, fo übergießt man den Stein mit verdünnter Salpeters 
fäure und überzieht ihn dann mit Gummi, cder man trägt flatt 
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beider wie bei der gewöhnlichen Ägung das faure Gummiwaſſer 
auf, und läßt den Stein etwa zwei Stunden ruhen. Man zieht 
nun von der erften oder Hauptplatte die erforderliche Zahl von 
Abdrüden ab, um diefe fodann auf die Tonplatte zu bringen. 
Man erhält die Abdrüde bis dahin etwas feucht, damit fi das 
Papier nicht zu ſehr zufammen zieht, weßhalb man fie zwifchen 
Makulatur unter der Preffe halt. Um nun diefe Abdrüde genau 
auf die Tonplatte bringen zu fönnen, nimmt man ein Fleines und 
dünnes Lineal von Fichtenhols, etwa 4 Linien breit auf zwei 
Linien Die, und etwas länger ald die Entfernung der beiden 
Rapportpunfte auf den Platten beträgt, fticht in das eine Ende 
fenfrecht eine feine und Fleine Nähnadel ein, fest diefe Nadel auf 
den einen Napportpunft, und gegen dad andere Ende des Bret- 
chend ftiht man eine zweite Nadel fo ein, daß fie gerade auf den 
zweiten Rapportpunft zu ftehen kommt. Nach der Vorrichtung die- 
fes Lineald, das eine Art von Stangenzirfel vorftellt, Tegt man nun 
die Tonplarte in die Preffe, putzt fie mit Terpentinöhl und Waller 
gehörig ab, färbt fie mit einer eigenen Walze, die noch nicht für 
Schwarz gedient bat, ein, und legt nun einen Abdrucf auf die 
Platte. Zu diefem Behufe durchfticht man vorher die beiden 
Rapportpunfte des Abdruckes mit einer feinen Nadel, fchiebt durch 
diefe feinen Löcher die beiden Nadeln des Kleinen Lineals von der 
Rückſeite des Abdruckes durch, richtet die beiden Nadeln genau 
auf die beiden Punfte der Tonplatte, und läßt den Abdrud nun 
auf die legtere niederfallen, wodurd) er alfo genau an die paffende 
Stelle fommen wird; worauf man wie gewöhnlich den Stein 
durch die Preſſe zieht. Die Farbe, mit welcher die Tonplatte 
eingewalzt wird, ift für den Ball, ald man einen dem chinefifchen 
Papier ähnlichen Grund geben will (für welchen Zwed der Seifen⸗ 
grund am beften taugt) bloßer hlfirniß, wie er für die Drud« 
fhwärze bereitet wird (Dicköhl). Man gibt davon nicht zu viel 
auf den Farbftein, damit fi) die Walze nicht zu fehr damit bes 
lade, weil fonft der Ton ungleich wird. Für einen mehr braun 
gelben Ton fegt man eine Farbe aus gebranntem und ungebrann» 
tem Oder, rothem Kugellaf und Franffurterfchwarz zufammen, 
und reibt fie mit dünnem Leinöhlfirniß fein ab. Mit andern Far: 
ben fönnen auch beliebige andere Töne gegeben werden. Auf 
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ähnliche Art önnen auch mit Anwendung von mehreren Platten 
farbige Abdrüce einer Zeichnung bergejtellt werden. Die Tons 
platten werden nad ihrem Gebrauche ebenfalld mit Zerpentinöpl 
und Waffer auögepugt, mit der Konfervirungdfarbe eingewalzt 
und gummirt, 


3) Die Zeihnung mit lithographiſcher Tinte. 

Bei diefer lithographifchen Manier wird mit einer geeigneten 
Tinte, d. i. einer flüfligen lithographifchen Farbe, und mit der 
Feder oder auch mit dem Pinfel auf den Stein auf diefelbe Art 
gezeichnet oder gefchrieben, wie gewöhnlich auf Papier, fo daß 
dann die Abdrüde eben fo viele Bac-fimile’s diefer Originals 
zeihnung oder Schrift find. Man braucht diefe Manier außer 
dem Zwecke der Kunſt, noch vorzüglich zum Abdrude von Schrif- 
ten, beſonders Tabellen u. dgl. 

Die chemiſche oder lithographiſche Tinte befteht im Wefent: 
lihen aus derfelben feifenartigen Mifchung, wie die Kreide, nur 
ift fie wie chinefifcher Tufch in Waſſer abgerieben und aufgelöft, 
fo daß fie fich mit der Feder oder mit dem Pinfel leicht auf den 
Stein auftragen läßt. Ihre Beftandtheile find daher ebenfalls 
Wahd, Talg, Seife und Kienruß, denen man gewöhnlich nod) 
Schellack beijege. Man ändert die VBerhältniffe diefer Subſtanzen 
fehr verfchieden ab; nachſtehende Mifchung verdient Empfehlung. 

Selbes Wachs 4 Unzen, gereinigter Hammeltalg 3 Unzen, 
weiße Seife ı2 Unzen, Gummilack in Tafeln 6 Ungen, Lampen 
ruß »°/, Ungen. Wachs und Zalg werden in einer Pfanne ges 
fhmolzen, dann die Seife zugefebt, zulegt das Schellad unter 
beftändigem Umrühren, fo daß man nur neues binzuthut, nach: 
dem das frühere gefhmolzen Man vermehrt dann die Hige, 
bis ein dichter weißer Dampf erfcheint, nimmt die Pfanne dann 
vom Feuer, und fegt die Maſſe in Flamme. Nachdem fie etwa 
eine Minute lang gebrannt, löfcht man die Flamme mittelft des 
aufgelegten Deckels aus; läßt fie eine halbe Minute erfalten, 
rührt dann dad Schwarz mehrere Minuten lang ein; bringt dann 
die Pfanne wieder über das Feuer, indem man die Maſſe dabei 
immer umrübrt, und läßt fie etwa eine Viertelftunde lang Fochen. 
Nachden nun die Mifhung von dem Feuer genommen und etwas 
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erfaltet ift, gießt man fie auf eine vorher mit Seife eingeriebene 
Marmorplatte aus. Nachdem fie hier erfaltet, bringt man fie 
neuerdings in die Pfanne, und läßt fie hier wieder fchmelzen, in- 
dem man zugleich bei mäßiger Wärme unaufhörlic umrührt, um 
die Mifhung möglichft vollftändig zu machen. Man gießt hierauf 
die Maife in einen hölzernen Rahmen, den man auf die erwähnte 
Marmorplatte gelegt hat, und zerfchneidet fie dann, bevor fie noch 
ganz erfaltet ift, mit dem Meſſer in Stüde. Vor dem Gebrauche 
läßt man diefen Tuſch vollfommen austrocnen. 

Man reibt diefen Tufch zum Gebrauche mit Regen: oder 
Flußwaſſer, oder gefochtem und wieder erfaltetem Waffer, in einer 
Zufhfchale, wie chinefifchen Tuſch, an, bis die Tinte die Konz 
filten; etwa des Olivenöhls erhält, und zeichnet damit auf den 
Stein mittelt einer Stahlfeder, Damit die Tinte beim 
Zeichnen oder Schreiben nicht ausfließe, präparirt man den Stein 
vorher mit Terpentinöhl, mit welchem man denfelden mittelft 
eines leinenen Läppchens Teicht und dünn überftreiht, und ihn 
dann trodnen läßt. Man kann dem Zerpentinöhl auch einige 
Tropfen Leinöhl beifegen, oder ftatt deffelben eine diinne Geifens 
auflöfung anwenden; doch erfordert diefe Vorbereitung nachher 
eine ftärfere Ätzung ‚ damit die leeren Stellen des Steines feine 
Barbe annehmen. Der Stein ift zu diefer Arbeit nicht geförnt, 
fondern, wie zu allen folgenden Manieren, geſchliffen und polirt. 

Sind während der Arbeit in der Zeichnung oder Schrift 
Fehler vorgefallen, fo wifcht man die fehlerhaften Stellen mittelft 
eined in Zerpentinöhl getauchten leinenen Läppchens weg, wo 
man dann auf der getrockneten Stelle die nörhige Verbejferung 
vornehmen kann. Iſt die Zeichnung oder Schrift bereitö einge: 
trocnet, oder ſchon geägt, und find ſchon Abdrüde davon ges 
nommen worden, fo entipricht, zumal im legten Falle, das Ter⸗ 
pentinöhl nicht mehr genügend, foudern es ijt dann die Anwen 
dung des Ätzkali wirffamer. Man Löft nämlich ı Theil Ähkali in 
3 Theilen Waffer auf, und bringt diefe Auflöfung mitteljt eines 
eingetauchten Pleinen Holzfpanes auf die auszutilgende Stelle, 
und läßt fie 4 bi8 5 Stunden darauf fliehen, worauf man den 
Stein mit Waffer abwäfcht, und nad) dem Trocknen die leere 


Stelle auöbeffert, dann At und gummirt. Denfelben Zweck er: 
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reicht man mittelft der Phosphorfäure. Man zieht von der aus» 
zubeffernden Zeichnung mehrere Abdrüde ab, ohne den Stein zu 
ſchwaͤrzen, damit die anhängende Schwärze weggenommen werde, 
und. bringt dann vermittelt eines Piuſels auf die Stelle, die 
man auslöfchen will, eine Auflöfung von Phoöphorfäure von 
etwa 5° B. Man bringt dann Eifigfäure von etwa 8° auf diefe 
Stelle, wäfcht mit reinem Waſſer ab und refoudirt nad) dem 
Trodnen. Man trägt dann eine. dide Lage Gummiauflöfung auf, 
und fihreitet nach einigen Stunden zum weiteren Abdrude. 

Iſt der Stein mit der Zeichnung oder Schrift verfehen, fo 
läßt man ihn 4 oder mehrere Stunden ftehen, und äbt ihn dann 
auf diefelbe Art, wie für die Kreidenzgeichnung angegeben worden. 
In der Kegel ägt man die mit der Zinte gemachte Arbeit etwas 
ftärfer, als die Kreidenzeichnung. 

Die lithographifche Tinte dient ebenfalls für die Bearbeitung 
mit dem Pinfel. Man übergießt für diefe Arbeit den. feins 
gefhliffenen Stein mit einer Mifhung von 40 Theilen Waſſer 
und ı Theil Salpeterfäure, gießt dann fo viel reines Waller auf 
den Stein. um alle Säure wegjufchaffen, läßt ihn trodnen, und 
arbeitet dann mit dem Pinfel auf diefelbe Art auf demfelben, wie 
‚mit der Feder. Zu den Pinfeln nimmt man von der beften, aber 
Pleinften Gattung der Miniatur: Pinfel, die man gehörig zurichtet, 
daß ihre Haare in eine feine Spige ausgehen. Man verfertiget 
damit Pupferftihähnliche Zeihnungen, wie mit der Beder. Da 
der Pinfel die Farbe mehr zufammenpält, oder weniger leicht aus 
läßt. ald die Feder, fo werden die Striche in der Kegel weniger 
gefättigt, und der Pinfel verträgt daher auch eine mehr fließende 
Zinte ald die Feder. Man fann dazu, außer der oben ange: 
gebenen, auch eitie Tinte gut gebrauchen, die aus 2 Theilen 
weißen Wachfes und 1: Theile guter Zalgfeife zufammengefegt ift. 
Man reibt diefe beiden Beftandtheile, von denen man nur fo viel 
nimmt, daß die Maffe nur etwa bafelnußgroß wird, umd nur 
etiva auf einen Tag ausreicht, auf einem lauwarmen Steine 
möglichit gut mit einem ftarfen Meier unter einander, zertheilt 
fie dann in Fleine Stüdchen, die man mit etwas Regenwaſſer be: 
feuchtet, und dann zu der erweichten Maife zwei Mefferfpigen voll 
feinen Kienruß hinzufügt, und alles nochmals: recht unter ein 
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ander reibt, bid es wieder feft wird. Die mit dem Pinfel aus: - 
geführten Zeichnungen vertragen aus dem ſchon angegebenen 
Grunde ein weniger ſtarkes Ätzen, als die Bederzeichnungen, 
Man gebraucht den Pinfel auch, um bei Kreidenzeihnungen eın« 
zelne Stellen mit dunfeln Schatten zu verfehen, Konturen anzus 
legen oder fonft zu retufchiren. Auch führt man Zeichnungen mit 
der Feder und dem Pinfel zugleich aus, indem mande Striche 
und Punfte mehr für die Feder, andere, wie gebogene Linien 
oder feine Schtaffirungen, die über bereits fertige gröbere Striche 
laufen, Teichter mit dem Pinfel zu machen find. Im Falle 
man mit der Feder und dem Pinfel zugleich arbeitet, gibt man 
dann den oben für die Feder angegebenen Präparirgrund mit 
Zerpentinöhl. 

Da bei der Pinfelzeichnung die Tinte in der Negel in ges 
tingerer Maffe auf den Stein fommt, als bei der Federzeichnung, 
beim Ähen alfo feine Linien zerftört werden fönnten, fo ift es 
vorheilhaft, die Zeihnung vor dem Ägen erjt mit einer Farbe, 
die wegen diefed Gebrauches auch ütz far be heißt, zu verfehen, 
wodurch dann die Zeichnung dem Agwaffer beifer widerfteht, fo 
daß nun das letztere mit derfelben Stärfe, wie bei der Feder— 
zeichnung, angewendet werden fann. Man fegt diefe Farbe aus 
2 Iheilen dickem Leinöplfirniß, 4 Theilen Unfchlitt, ı Theil Wachs, 
3 Theil venet. Terpentin und 4 Theilen ungebranntem Kienruß zu⸗ 
fammen, die man gut unter einander miſcht, fein. auf dem Farb⸗ 
ftein mit dem Läufer abreibt, und zum Gebraude in einem vers 
fhloffenen blechernen Gefäße aufbewahrt. Mit dieſer Barbe 
fhwärzt man mittelft eines leinenen Läppchend die Platte ein, 
nachdem der Stein einige Minuten vorher mit Gummiwaifer über: 
firihen worden war. Man befeuchtet dann Die Platte neuerdings 
“und überrollt fie ein paar Mal mit der Walze, die man mit der- 
felben Ätzfarbe eingefchwärzt hat. Zur Drudfarbe oder Schwärze | 
(Einfhwärzfarbe) nimmt man ganz dien Leinöhlfirnig 
und reibt diefen mit gebranntem Kienruß, der mit '/, ungebranns 
tem gemengt worden ift, auf dem Sarbitein zu einem zähen und 
möglichjt feinen Teig ab, wovon man immer für einen Tag bes 
reiten Fann. Bereitet man die Farbe im Vorrathe, fo drückt 
man fie in ein blechernes Gefäß ein, und übergießt fie mit reinem 
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Wafler. Vor dem Gebrauche reibt man die Farbe, des beifern 
Trocknens wegen, noch mit ein wenig Mennige an. 

Das gewöhnliche Verfahren mit der Feder» oder Pinfel« 
zeichnung fann man auch umfehren, und dadurch weiße Z eich 
nungen auf ſchwarzem Grunde hervorbringen. Man nimmt 
dazu einen fein gefchliffenen, und ſchwach mit Salpeterſaͤure geäßten 
Stein, und zeichnet oder fchreibt auf denfelben mittelft der Feder 
oder dem Pinfel mit einer Tinte, welche aus Gummiwajjer, mit 
chinefifhem Tuſche oder beſſer mit Mufchelfilber angerieben, be: 
ftebt. Iſt die Zeichnung vollendet und eingetrodnet, fo über: 
ftreicht man den Stein, fo weit er den Grund enthält, mit litho— 
graphifcher Tinte, und reinigt nach dem Trodnen mit Zerpentinöhl 
und Waller. Beim Einfchwärzen bleiben dann die gummirten 
Linien weiß, während die übrige Flaͤche ſchwarz ift. 


3) Die gravirte Manier. 

Diefe lithographifche Zeichnungsart befteht darin, daß man 
in die vorher gummirte Steinplatte mitteljt Hählerner Nadeln auf 
ähnliche Art, ald das Graviren beim Kupferfliche gefchieht, die 
Zeichnung oder Schrift eingräbt, fo daß dadurd die C-berfläche 
des Steines entblößt, fonady die Gummilage aus derfelben weg— 
genommen wird. Überreibt man nun die Platte mit einer litho— 
graphifchen Farbe, fo fept fich diefe in den durdy das Graviren 
entblößten Streichen feit, während die übrige gummirte Fläche 
die Farbe nicht annimmt.. Der Stein wird nun in die Preſſe ges 
legt, abgewafchen, noch feucht mit der Walze eingefhwärzt und 
abgedruft. Diefe Manier ahmt den gewöhnlichen Kupferftich 
am meiften nad); fie dient außerdem hauptfächlich zur Ausführung 
Balligraphifcher Arbeiten und Verzierungen , für Architeftur- und 
Mafchinen: Zeichnungen, Situations: Zeichnungen und Landkarten. 

Man wählt zu diefer Manier einen harten, gleichartigen, 
und möglichit fein gefchliffenen Stein, und übergießt ihn mit vers 
dünnter Salzfäure (ftatt Salpeterfäure, die ein Korn gibt), in— 
dem man diefe Säure mit fo viel Waſſer verdünnt, daß fie 
zwei Grad B. zeigt. Einige Minuten nachher trodinet man die 
Slähe mit feiner und reiner Leinwand ab, überzieht fie dann 
mit einer nicht zu dicken Gummiauflöfung und läßt den Stein in 
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horizontaler Lage liegen. Er wird nun grundirt, indem man ihn 
mit reinem Waſſer und einem Schwamme abwälcht, und eine 
mit Kienruß oder Nöthel oder etwas Zinnober verfepte dünne 
Gummiauflöfung fehr dünn, aber ganz gleihförmig mit einem 
Vorjtenpinfel aufträgt, dann mit einem Dachs- oder Otterpinſel 
gleichmäßig verzieht und trocnen läßt. Sit diefer Grund troden 
(auf welchen man die Zeihnung, wie beim Ägen in Kupfer, durch 
Galfiren übertragen fann (Bd. 1. &. ı72), fo gravirt man die 
Zeichnung in denfelben mittelft gehörig zugefchliffener Stahl: 
nadeln, mit denen man die Oberfläche des Steines mehr oder 
weniger entblößt und aufreißt. Der durch diefes Einrigen ent= 
ftehende weiße Staub wird mittelft eines dichten trodenen Pinſels 
oder eined Eichhornfchwanzes weggewifcht, nicht weggeblafen, 
weil dadurch die Steinfläche Feuchtigfeit annehmen Ffönnte. Denn 
während des Zeichnens muß man ficy befonders in Acht nehmen, 
den Stein auf irgend eine Art zu benegen, weil an ſolchen beneg- 
ten Stellen fich der Gummigrund auflöft, und dad Gummi in die 
bereits geitochenen Linien tritt, wodurch diefe nachher gehindert 
werden, die Schwärze anzunehmen. 

Iſt die Zeichnung fertig, fo wird der Stein, der übrigens 
möglihft troden, jedoch nicht erwärmt feyn muß, mit einer 
Farbe (Einreibfarbe) eingerieben, die aus drei Theilen 
Leinöhl und einem Theile dünnen Leinöhlfirniß mit ungebranntem 
Kıenruß zufammen gerieben, oder aud aus dünnem Leinöhls 
firniß, Unſchlitt und Kienruß befteht, indem man deſſen ganze 
Oberfläche mit einem Borftenpinfel damit anjtreicht, mit einem 
trockenen wollenen Lappen recht einreibt, dann fogleid, mit einem 
mit Waffer naß gemachten wollenen Lappen die überflüllige Farbe 
fammt dem Gummigrunde rein abwäfcht. Die gravirten Linien 
find auf diefe Art mit Schwärze gefüllt, und es zeigt ſich, daß 
nunmehr diefe Linien im Allgemeinen feiner find, als fie vorher 
zu feyn fchienen, ein Umftand, der beim Graviren felbft rüdfichte 
lich der Dicke der Striche zu berücfichtigen ift. Der noch feuchte 
Stein wird nun fogleidy in die Preſſe gelegt, und legtere zum 
Drude mit der nöthigen Spannung gehörig vorgerichtet. Die 
Platte wird num mit der Einfchwärzfarbe, welche bereits oben 
©. 419 für den Drud der Hederzeichnung angegeben ift, einge: 
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trieben, nachdem man diefelbe vorher bei dem Zufegen ber Mens 
nige noch mit etwas Terpentinöhl verdünnt hat. "Man reibt naͤm⸗ 
lih einen reinen, feuchten, leinenen Lappen mit diefer Farbe 
an, und wifcht die Zeichnung damit ein; mit einem zweiten, 
gleichfalls feuchten Lappen wifcht man die überflüffige Farbe weg, 
und dann überrollt man den ganzen &tein mit der, mit derfelben 
Farbe, aber mit Hinweglaffung der Mennige und des Terpentins: 
öhls, eingefchwärzten Walze, durch welche dann die auf der Iees 
ren Steinfläche noch etwa zurück gebliebene Farbe vollends weg« 
geſchafft wird; indem die mit Barbe bedeckte Walze die Unreinigs 
feiten von der benegten Oberfläche des Steines weghebt. Hierauf 
legt man das Papier auf, bedecft ed mit reinem weißen Matulaturs 
papier, und läßt den Stein durch die Preffe ziehen. 

Man fann das Einfchwärzen auch bloß mittelft des Ein— 
wifhens ohne Anwendung der Walze bewirfen. Man macht zu 
dieſem Behufe eine Farbe aus dünnem Leinöhlfirniß und gebranne 
tem Kienruß, von dem man ziemlich viel nimmt, und beide recht 
fein zufammenreibt. Diefe Farbe vermifcht man mit etwa der 
Hälfte ihrer Maſſe einer ganz difen Gummiauflöfung durd Zus 
fammenreiben auf dem Barbfteine. Mit einem reinen leinenen 
Lappen macht man nun den Stein naf, mit einem zweiten wifcht 
man die Barbe in die fchon, wie oben angegeben, eingefchwärzs 
ten Linien; mit einem dritten Zappen wifcht man dann die Platte 
von der überflüffigen Barbe rein, worauf man fie mit dem erjten 
noch vollends reinigt. Diefe Lappen müſſen den Zag über einige 
Mal in reinem Waſſer ausgewafchen, und von der angehäuften 
Drudfarbe gereinigt werden. &tatt mit Waſſer fönnen diefelben 
auch mit dünnem Gummiwaffer benegt werden. Died Testere 
wird nothwendig, wenn der Stein während ded Drudes Schmuß 
annehmen folte; in welchem Falle auch das lberfahren mit 
Gummiwaſſer dient, dem ein wenig Salzfäure oder Weinftein 
jugefeßt worden. 

Sind bei dem Gravirem fehlerhafte Striche entitanden, 
welche nicht im Drucke erfcheinen follen, fo überzieht man fie mit 
einem Dedfgrunde, welcher aus verdünnter Phosphorfäure, Gummi 
und Kienruß oder Röthel befteht; durch diefe Bedeckung oder Prä« 
paratur werden diefe Stellen vor der Annahme der Drudfarbe 
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geihüst. Iſt die Platte ſchon eingefchwärgt oder abgedruckt wors 
den, ſo müffen die zu verbeflernden Stellen fo flach wie möglich 
mit einem Schaber oder mit Bimsftein heraus gefchliffen werden; 
man präparirt fie dann mit dem mit Scheidewaſſer oder Salzfäure 
verfegten Gummiwaifer, und trägt dann, neuerdings mit einem 
Heinen Pinfel. den fchwarzen oder rothen Gummigrund auf, auf 
welchem man dann die Verbefferung vornimmt. 

Mittelit des Gravirens fann man ebenfalls, wie oben bei 
der. Feder, Zeichnungen mit Weiß auffhwarzem Grunde 
darjtellen, indem man den Stein, ohne ihn: vorher geägt und 
mit Gummiwaſſer präparirt zu haben, mit einer Lage lithogra« 
phifcher Tinte oder auch mit der oben angegebenen Einreibfarbe. 
überzieht, dann die Zeichnung mit flählernen Spitzen ausführt, 
und.bierauf aͤtzt und gummirt. 


4) Die radirte Manier. 

.„ - Man bededt hier den Stein, wie beim Ähtzen des Kupfers, 
mit einem Üsgrunde, der die Wirfung der Säure zurüdhält, 
radirt in .denfelben die Zeichnung mittelit gewöhnlicher Radirs 
nadeln aus Stahl, indem man je nach der Stärfe der Striche, 
den Ätzgrund theild nur durchbricht, theil3 auch durch denfelben 
in den Stein einrigt. Damit jedoch die fetten Stoffe, welche der 
Üggrund enthält, den Stein nicht zur Annahme der Druckſchwaͤrze 
disponiren, muß die möglichit fein abgefchliffene Steinflähe vor. 
dem Auftragen deifelben mit Scheidewaſſer übergoſſen, und mit 
einer Gummiauflöfung vollkommen präparirt werden. Den Ag: 
grund fegt man zufammen aus ı2 Theilen weißen Wachs, 
6 Sheilen Maftir, 4 Theilen Afphalt, 2 Theilen Kolophon und 
1 Theil Unfchliet. Man fchmelzt diefe Stoffe in einer eifernen 
Pfanne zufanmen, vermehrt die Hipe bis zur Entzündung, 
läßt die Maſſe fo lange fortbrennen, bis etwa der dritte Theil 
weggebrannt ift, und erflickt dann die Flamme mit dem Dedil. 
Man hebt diefe Zufammenfegung in einem verftopften Glafe auf; 
zum Gebrauche nimmt man dad Möthige davon heraus, und löſt 
ed mit Terpentinöhl auf. Diefen Firniß trägt man mitteljt eined 
Borftenpinfels in hinreichender Dicke auf den präparirten Stein, 
zieht ihn mit einem Dachspinfel gehörig gleich, und läßt ihn einen 
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Tag lang an einem vor Staub verwahrten Orte eintrocknen. 
Man kann dieſen Atzgrund auch noch theils wegen der Farbe, theils 
um das Eindringen der Säure um fo ficherer zu hindern, miteiner 
dünnen Lage lithographiſcher Tinte überſtreichen. Man kann ſich 
auch des gewöhnlichen Ätzgrundes der Kupferſtecher nach derſelben 
Weiſe bedienen, ſeine Anwendung hat jedoch die Unbequemlichkeit, 
daß der Stein erwaͤrmt werden muß. 

Iſt die Gravirung vollendet, fo aͤtzt man den Stein mit 
verdünnter Salpeterfäure oder Salzfäure, oder auch mit ſtarkem 
Eſſig, indem man dabei auf dieſelbe Art, wie beim Ätzen des 
Kupfers (f. Art. Agen) verfährt. Sind die ſchwaͤcheren Töne 
hinreichend geägt, fo deckt man diefe Stellen mittelft eines Fleinen 
Pinfels mit lithographifcher Tinte, die man gehörig troden wers 
den läßt, um dann das Agen für die ftärferen Töne weiter fort« 
zufegen, u.f. f. Iſt die Platte völlig geäpt, fo wird reines 
Waller darüber gegoffen, und dann alles, was gravirt und noch 
unbedeckt ift, mit lithographifcher Tinte überftrichen. Nachdem 
der Stein troden geworden, ſchüttet man fo viel Terpentinöhl 
darauf, als nöthig ift, um den ganzen Grund aufjulöfen, und 
wiſcht ihn nun mit Gummiwaſſer mittelft eines wollenen Lappens 
rein ab. Die Platte Fann nun eingefchwärzt und abgedrudt 
werden. 

Wenn man dad umgefehrte Verfahren befolgt, naͤmlich mit 
einer der @äure gut widerftehenden Barbe die Zeichnung ausführt, 
dann den Stein fo ägt, daß die Linien erhoben werden; fo 
wird eine foldhe Platte dem Holzfchnitte ähnlich, und fann in der 
gewöhnlichen Druckpreſſe abgedruckt oder in Teichtflüjligem Metall 
abgeflatjcht werden. Won diefer Methode, die eigentlich nicht 
mehr zur Lithographie gehört, weil fie nicht auf dem lithographie 


fhen Prinzipe beruht, ijt bereits im Art. Äpen gefprochen wor⸗ 


den. Man fann dabei folgendermaßen verfahren. Man bringt 
die Zeichnung mit Tithographifcher Tinte mittelit der Feder oder 
des Pinfels, oder auch mittelft des Überdruds auf den Stein, aͤtzt 
und gummirt, und überrollt dann die Platte mit der mit dem 
folgenden Firniß eingefchwärzten Walze. Es werden nämlich 
2 Unzen weißes Wachs, */, Unze ſchwarzes Pech, '/, Unze bur⸗ 
gundifches Pech in einem glafirten irdenen Gefäße gefchmolzen, 


— 
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und nach und nad) @ Lingen fein gepulverted Afphalt Hinzugefügt. 
Wenn ſich die Maffe gut gemifcht Hat, nimmt man fie vom Feuer, 
läßt fie etwas erfalten, und gieft fie im Waller aus, um fleine 
Kugeln daraus zu formen, die man, fo viel zum Gebrauche nöthig, 
in einer hinreichenden Menge Lavendelöhl auflöft, um einen Firniß 
von der nöthigen Konfiftenz zu erhalten. Iſt die Zeichnung auf 
diefe Art eingefchwärzt, fo faßt man den Stein mit Wache ein, 
und gießt mit Waffer verdünnte Salpeterfäure von etwa 10° B. 
darauf. Nach etwa fünf Minuten nimmt man. die Zküffigfeit 
weg, wäfcht den Stein mit Waſſer ab, geht aufs Neue mit der 
mit dem Firniß belegten Walze darüber, belegt oder deckt dies 
jenigen Stellen, welche etwa fchon genug geägt find, mit dem 
Firniß mittelft des Pinfels, und dpt nun zum zweiten Mal drei 
bis vier Minuten lang, und wäfcht wie vorher ab. Diefe Ope« 
ration kann man noch einige Mal wiederholen, bis die Agung tief 
genug ift. Nach der Ätzung muß man mitteljt eines Grabftichels 
und der NRadiernadel die Zeichnung noch ausbejlern, um ihr mehr 
Reinheit zu geben. Feine Zeichnungen laffen fidy zwar auf diefe 
Art nicht: darftellen, doch ift die Merhode für gewille Bälle, bee 
ſonders bei einer breiten und kecken Arbeit, anwendbar. 


5) Von dem Überdrucd (Autographie). 

Die Methode des Überdrucks oder des Abdrucks mitzelft des 
Überdrucks ift eine der vortheilhafteften Werfahrungsarten, welche 
der Lithographie eigenthümlich find. Sie befteht darin, daß man mit 
Iithographifcher Tinte auf Papier fchreibt oder zeichnet, und dann 
diefe Schrift oder Zeichnung mittelft des Drudes auf die Steinfläche 
überträgt (überdrudt), worauf dann der Stein zum Abdrude ferner 
eben fo behandelt wird, ald wenn die Schrift oder Zeichnung uns 
mittelbar, und zwar hier mitteljt der verfehrten Schrift, auf dem 
Stein gemacht worden wäre. Diefe Methode geftattet alfo eine 
leichte und fchnelle Vervielfältigung von Verordnungen, Umlaufs 
fohreiben und Schriften aller Art von mäfigem Umfange, und 
erfegt in diefer Beziehung mit Vortheil die Buchdruderei; fo wie 
fi dadurdy auch die Vervielfältigung einer Original» Handfhrift 
(Autographe) geben läßt. Außer diefer nächften und gewöhnlich 
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ften Anwendung wird ber Überdrud auch: noch für einige andere 
Zwede angewendet, von welchen nachher: die Rede ift. 

Die Tinte zum Überdruf, autographifhe Tinte, 
unterfcheidet fich von der lithographifchen oder Stein: Tinte nicht 
wefentlih; man ſucht ihr. nur eine folhe Zufammenfegung zu 
geben, daß fie mit Waller (gleich chinefiihem Tuſche) angerieben, 
längere Zeit flüffig bleibt, ohne zu gerinnen, und fich Teicht und 
gut mit der Feder auf dem Papiere behandeln läßt. Nachſtehende 
Sormeln find hierzu bewährt. 

1. 3 Theile Schellack, ı Theil weißes Wache, 6 Theile 
Zalg, 3 Theile Maftir, 4 Iheile Seife, Theil Kienruß. Das 
Wachs, das Unfchlitt und die Hälfte der Seife, nämlich 2 Theile, 
werden in einer blechernen Pfaune unter fletem Umrühren zus 
fanımengefchmolzen, dann die Maffe in Slamme gefegt, und 
während des Brennens wird nad) uud nach der Schelladf hinzus 
gefügt. Das Brennen währt fo lange, bie alle Materien fich 
vollfommen . aufgelöft haben, wobei man befländig umrührt, 
Dann wird die Pfanne von der Gluth genommen, und durd) 
Auflegen des Dedels die Flamme ausgelöſcht. Man. bringt fie 
dann neuerdings wieder über die Kohlen, läßt die Maſſe Fochen, 
und gibt dann bei befländigem Umrühren nad und nach den Maftir 
hinzu. Sft diefer aufgelöft, fo wird die andere Hälfte der Seife, 
nämlich 2 Theile, in die aufıvallende Mafle gegeben, und dann 
5 Minuten lang gekocht. Nun wird das Ganze wieder in Flamme 
gebracht, und umgerührt, nach einer Minute mittelit des Zus 
deckens abermals ausgelöfcht, und glei darauf mit dem Kien⸗ 
zuß gut zufammengerührt, wonach man die Maſſe audgießt. Zur 
Probe tröpfelt man davon ein wenig auf die Fläche einer Meilers 
Hlinge, und gibt etwas Negenwafler daran; läßt fi) die Tinte 
nicht gut im Waſſer zerreiben und auflöfen, fo muß man die 
Maſſe neuerdings über die Kohlen bringen und noch ı Loth oder 
Theil Seife zufegen. 

2, Reines Wachs 5 Theile, Ohlſeife 5 Theile, reines Uns 
ſchlitt 5 Theile, Schellack 5 Theile, Maſtix 5 Theile, Kopal 
3 Theile, Schwefelblüthe ı Theil. Man ſchmelzt zuerſt dem 
Kopal in einer Fupfernen Pfanne, thut dann den Echwefel hinzu, 
worauf fi dad Herz entflammt; man laͤßt hierauf, während die 
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Maſſe fortbrennt, die Seife, dann das Wachs, endlich das Uns 
ſchlitt einfchmelzen, zulegt den Maftir und das Schellad; man 
läßt fortbrennen, bis die Maffe auf etwas weniger, als zwei 
Drittheile des Gewichtes des Ganzen gebracht ift. Diefe Tinte 
hat wegen der Beimifhung des Kopalharzed den Vortheil, daß 
fie mit Waſſer angemadyt, immer flüffig bleibt. Man löfet ı Theil 
derfelben in 6 Theilen Waſſer auf, läßt alles bis auf ?/, des 
Ganzen einfochen, und füllt die Tinte in ein Fläfchchen, wo fie 
ſich flüffig erhält. &ie ift zwar wegen ded Mangeld an Kienruf 
wenig gefärbt, letzterer macht jedoch in derfelben einen Sag, wenn 
nicht von Zeit zu Zeit umgerührt wird. 

Zum Schreiben mit einer diefer Tinten bedient man fich der 
gewöhnlichen Gänfeliele oder auch der Stahlfedern. Jedes gute 
und glatte Schreibpapier ift übrigen für diefen Zweck geeignet; 
diinneren Papierforten, als feinem guten Poftpapier, gibt man jes 
doch wegen des dabei nöthigen Agens den Vorzug. Für Schriften 
erhält dieſes Papier übrigens Feine befondere Worbereitung, 
Sollen jedoch feinere Zeichnungen auf demfelben zum Überdrude 
gemacht werden, fo gibt man demfelben einen angemejjenen Grund 
Cautograpbifhes Papier), damit die feineren Linien fich 
leichter ausführen und im Drude übertragen. Ein folder Grund 
befteht aus Stärfemehl 6 Theilen, arabifhem Gummi ı'/, Theil, 
Alaun ı Theil, Brunnwaffer 4o heilen, und fo viel Gummi« 
gutt, um dem Papier eine zitronengelbe Farbe zu geben. Die 
gepulverte Stärke wird mit einer Eleinen Quantität Waller zer- 
rührt, und auf gewöhnliche Art unter Hinzufügung von mehr 
Waller zu Kleiſter verfocht. In einem andern Theile des Wailers 
löft man das arabifche Gummi, den Alaun und dad Gummigutt 
auf, miſcht die Auflöfung mit dem Kleijter, läßt das Ganze noch 
einige Augenblicke Fochen, feihet durch eine Leinwand, und jtreicht 
dann diefe fchleimige Slüffigfeit mit einem Schwamme gleichs 
förmig auf geleimted oder ungeleimted Papier auf. Sind die 
Blätter getrocknet, fo legt man einen gefchliffenen, trodenen und 
reinen Stein in die Preffe, legt ein Blatt des Papierd mit der 
geleimten Seite auf denfelben, darüber einen Bogen reined Ma— 
kulatur, und zieht den Stein cin oder zwei Mal durch die Preſſe, 
worauf man das fo geglättete Papier zum Gebrauche aufbewahrt. 
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Iſt das Papier mit der autographifchen Tinte befchrieben 
worden, fo legt man ed auf weiches Druckpapier oder Mafulatur, 
und beftreicht Die Rückfeite mitteljt eines Schwammes mit Scheider 
wailer, das mit drei bis vier Mal fo viel Waller verdünnt ift 
(je nach der Stärfe des Papieres), bis die Schrift auf der Rück— 
feite des Papieres ganz fihtbar geworden ift. Durch diefes Ätzen 
wird die Seife der autographifchen Zinte zerſetzt, fo daß fie im 
Waſſer nicht mehr ausfließe, auch wird der Leim des Papiers 
aufgeweicht, und die Tinte fegt fih dann beim Abdrude leichter 
auf den Etein ab. Man zieht nun das Papier einige Mal durch 
reines Waſſer, oder läßt ed einige Minuten in diefem liegen, um 
die Säure wieder aus demfelben zu fchaffen. Man Fann fidy dazu 
eines vieredigen, mit feinem Bindfaden in zollweiten Quadraten 
überflocdytenen Rahmens bedienen, indem man das Papier auf 
dieſes Netz auflegt und in das Waſſer einfentt. Man legt dann 
das naffe Papier zwifchen trockenes Buchdrudermafulatur, um 
die überflüjlige Feuchtigfeit daraus zu entfernen. 

Zum Überdruck legt man eine reine, glatt gefchliffene, trodene, 
bei Fühler Witterung mäßig erwärmte Steinplatte, die man auch 
vorher mit Terpentinöhl abreiben fann, in die Preſſe, legt das 
Papier mit der befchriebenen Seite darauf, darüber zwei Bogen 
Mafulatur, und läßt den Stein mit einer etwas fräftigen Spans 
nung durch die Preffe ziehen. Die Schrift ift nun auf die Stein: 
fläche übergetragen. Man läßt fie hier eine halbe bis ganze 
Stunde eintrodnen, indem man die etivaigen Sehler mit litho— 
graphifcher Zinte ausbejlert, oder gequetfchte Stellen mittelſt 
eines geeigneten Inftrumentes rein fchabt, Der Stein wird dann 
gummirt, nad) einiger Zeit von dem Gummi mit Waſſer gereinigt, 
und dann auf folgende Art präparirt. Man verfegt Gummiwaſſer 
mit fo viel Scheidewailer, daß ed, auf dem Stein probirt, kaum 
fichtbare Bläschen macht, überfährt damit mittelft eines reinen 
Schwammes die Schrift einige Mal, dann reibt man ein kleines 
leinened Läppchen mit Drudfarbe an, der man etwas von der 
Annehmfarbe (©. 411) beifegen fann, und überführt die noch 
gumminajfe Platte, eine Stelle nach derandern, fo lange damit, 
bis die Schrift überall Farbe angenommen bat. Mit einem mit 
Waller benegten Schwamme wifcht man nun die Platte vom 
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überflüſſigen Gummi und Schmuge rein ab. Hierauf werden die 
Abdrüde in der Preffe auf die gewöhnliche Art genommen. 

Die eben befchriebene Verfahrungsart gilt für ungrundirtes 
Papier. Das grundirte Papier wird, nachdem es befchrieben 
oder bezeichnet, ebenfalld mit dem verdünnten Scheidewafler auf 
der NRüdfeite angeftrichen, bis e8 recht weich geworden iſt; dann 
aber fogleich zwifhen Mafulaturpapier gelegt, um ihm die übers 
flüfjige Beuchtigfeit zu entziehen, worauf man e8 auf den Etein 
legt, und den Überdruck wie vorher bewirkt. 

Gleich der Schrift laſſen ſich auch Federzeichnungen eben 
ſowohl ald Zeichnungen mit Kreide überdruden. Bür den Kreiden- 
überdruf nimmt man gewöhnliches fchöned Zeichnungspapier, 
das dann mit etwas flärferen Scheidewajler geäpt werden muß. 
Die Methode des Überdrucds läßt ſich auch auf die Buchdruckerei 
anwenden, fowohl für Lettern ald für Holzſchnitte, indem man 
einen frifch gedructen Bogen fogleih auf eine Steinplatte über- 
druckt, und im Übrigen wie vorher verfährte. Man hat dabei zur 
Erhaltung eines reinen Überdruds bloß darauf zu fehen, daß der 
Buchdruder in der Preffe nicht zu viel Unterlage nimmt, damit 
fich die Buchftaben nicht zu fehr in das Papier eindrudfen, und 
daß man den frifch gedrudten Bogen vor dem Überdrude erft noch 
fanft durch die Preife zieht, um ihm ganz gleich zu machen, was 
man fo verrichtet, daß man den vorher naß gemachten Bogen auf 
einen reinen, gleichfalld naß gemachten Stein legt, und ihn durdy 
die nur faum gefpannte Preffe zieht. Wermittelft diefer Methode 
Tagen ſich Lithographie und Typographie vortheilhaft in foldyen 
Faͤllen vereinigen, wo mit dem Letternfag fremdartige Karaftere, 
Zeichnungen und Ornamente gleich Holzfchnitten eingedrudt wer⸗ 
den follen. Man läßt in diefem Falle in dem Letternfage die 
Stellen für jene Zeichnungen leer, bewirkt den Überdrucd auf den 
Stein, füllt auf diefem die leeren Pläge mit den einzudruckenden 
Begenftänden mittelft der Feder, des Pinfels oder der Kreide 
aus, und behandelt dann den Stein zum Abdruck auf gewöhns 
lihe Weife. 

Auch alte Buchdruderfchriften laſſen fich überdruden, nur 
müffen fie vorher aufgefrifcht werden, um Barbe an den Stein 
abgeben zu Fönnen. Man macht dazu aus Staͤrkekleiſter und. ges 
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fchlemmter Kreide eine Mifchung, die man mit fo viel Waller vers 
dünnt, daß fich mit derfelben das auf einer Steinfläche liegende 
Papier wie mit einer Farbe gleihmäßig anftreidhen läßt. Mean 
benegt nun einen Teinenen Lappen mit’ einer dünnen, aus fehr 
dünnem Leinöhlfirniß und Unfchlite und etwas Zinnober zufammen« 
gefegten Farbe, mit welcher man das naſſe Papier an allen Stellen 
fo lange übertupft, bis alle Buchftaben Farbe angenommen haben. 
Man gießt jegt reines Waſſer darüber, und betupft das Papier mit 
einem mit Roßhaar ausgeftopften Ballen von feinem Tuche, um 
den Überfluß der Farbe von den Buchſtaben wegzunehmen, bis 
legtere nur noch ein wenig röthlic gefärbt find. Man übergieft 
dann dad Papier noch öfter mit reinem Wailer, legt es dann 
zwifchen Mafulaturpapier, und beforgt den Überdruck wie ges 
wöhnlich. 

Auf welche Art von frifchen Steinabdrüden ein Überdrud 
genommen wird, ijt bereitö oben bei Gelegenheit der Tonplatten 
vorgefommen (©. 415). Diefer Überdruck, durch welchen man 
eine auf dem Steine befindliche Zeichnung für irgend einen. Zwed 
"durch Übertragung auf einen zweiten oder mehrere Steine verviels 
fältigt, führt im Befondern den Namen des Kontra: Drud%. 

Friſche Abdrüce einer Kupferplatte Iaffen ſich ebenfalls auf 
Stein übertragen, und dann lirhographifch durch den Abdrud 
vervielfältigen. Damit der Überdruc hinreichend rein ausfalle, 
ift jedoch dazu befondere Aufmerffamfeit erforderlich. Statt der 
Kupferdrudfarbe kann man dabei die oben angegebene Ätzfarbe 
gebrauchen, die fich bei dem Überdrude auf den Stein weniger 
quetfcht als die gewöhnliche Kupferdrudfchwärze. Bei Kupfere 
platten mit tief geftochenen Linien muß man legtere vorher mit 
einer harten Farbe, z. B. dem oben ©. 423 angegebenen 
Üsgrunde, ausfüllen, damit beim Abdrude nur die Oberfläche 
Drudfarbe aufnimmt, weil fich fonft die beim Überdruc auf den 
Stein gebrachte Farbe unfehlbar breit quetfchen würde. Auch 
von älteren Kupferftihen laſſen ſich auf ähnliche Art, wie oben 
für die Buchdruderfhhrift angegeben worden, Überdrüde machen ; 
doch find hier die Schwierigfeiten bedeutend größer. Es wird zu 
diefem Zwede nothwendig, erft vorher den Kupferitich, nachdem 
man ihn mit Waſſer benegt hat, mit Apammoniaf oder auch mit 
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Zerpentinöhl fo Tange zu behandeln, bis die Schwärze des Kupfer: 
ſtichs einige Aufweichung erleidet, um dann nad) der oben anges 
gebenen Weife die fette Farbe anzunehmen. Beim Überdruck ift 
ed dann zwedmäßig, den Stein etwas zu erwärmen. 

Eine Art des Überdruds befteht aud) darin, daß man nach 
der Art des Kalfirend eine. Zeichnung oder einen Kupferftich oder 
Holzfchnitt auf den Stein durchzeichnet. Man beitreicht naͤmlich 
ein Blatt dünnes und reined DVelinpapier auf der einen Seite 
mit einer Mengung von Unfchlitt und Kienruß, wifcht dann diefen 
Anſtrich wieder ſo gut als möglich ab, damit nur ein feiner 
Überzug auf dem Papier zurücdbleibe; legt Tegteres mit der bes 
firihenen Seite auf den reinen Stein, darüber die Zeichnung, 
und zeichnet legtere mit einem geeigneten Griffel durch, wodurch) 
die bezeichneten Linien das Bett auf den Stein abfegen. Man 
präparirt dann die Zeichnung mit Gummiwajler, das nur mit 
wenig Säure verfegt ift, und manipulirt dann weiter wie beim 
Überdrud, Diefe Manier ift für Sfigen, Bilder zum Illuminiren 
2c. geeignet, und liefert ein Mittelding zwifchen der Feder ⸗ und 
Kreidezeichnung. 


6) Gemifhte Manieren. 


Die im Vorhergehenden befchriebenen Verfahrungsarten fi ind 

diejenigen, welche am gewöhnlidhiten in Anwendung fommen und 
der Lithographie am meilten eigenthümlich find. Außerdem gibt 
ed noch verfchiedene andere Mahieren, die aus der Verbindung 
‚ einiger der vorhergehenden oder durch Anwendung befonderer 
Manipulationen und Künfleleien zu dem Zwede entftanden find, 
um gewilfe Arten des Kupferſtichs, im Befondern die Aquatinta 
und die fhwarze Kunft (S. 93 und. 97) nachzuahmen. Ders 
gleihen Anwendungen fönnen in dem Lehrbuche des Erfinders der 
Lithographie: »Alois Senefelder, volltändiges Lehrbuch der 
Steindruderei, mit Mufterblättern. Münden und Wien ıBı8« 
©. 306 ꝛc. nachgefehen werden. Hier wird man nur noch diejes 
nigen Mittel oder Verfahrungsarten erwähnen, welche für den 
praftifhen Gebrauch mehr oder weniger geeignet, und in diefer 
Beziehung als Erweiterungen des lithographiſchen Verfahrens 
anzuſehen ſind. 
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Das Tufhen oder Raviren und das Wifden. 

Man fucht durch diefes Verfahren die getuſchten Zeichnuns 
gen oder die Aquatinta ded Kupferſtichs nachzuahmen. Wenn 
man mit den Pinfel eine lithographifche Tinte auf den Stein trägt, 
fo läßt fie fi nicht auf diefelbe Art verwafchen, wie auf dem 
Papier, fondern die mit dem Pinfel berührte Stelle faugt augen- 
bliklich die Tinte ein, nimmt daher die der legteren entfprechende 
Nüanze an, fo daß die feinen Übergänge der Schattirung fich auf 
diefe Art nicht herftellen laffen. Man befolgt daher ein Verfah— 
ren, dad jenem bei der ſchwarzen Kunft oder der gefchabten Ma— 
nier der Kupferftecherei analog ift, indem man die aufgetragene 
Zinte bei den lichteren Stellen wieder mehr oder weniger weg— 
nimmt. Man fann dabei folgendermaßen verfahren. 

Man hält lithographifche Tinte, die in einem Näpfchen fehr 
dick angerieben ift, dazu Wajler, dann einen Teller und mehrere 
Pinfel in Bereitfhaft. Man nimmt einen Stein mit fehr feinem 
Korne und fein abgefchliffen. Man benept zuerft feine Oberfläche 
mit reinem Waifer, und wenn der Stein noch feucht ift, legt man 
mit einem breiten Pinfel über den Theil, welchen die Zeichnung 
einnehmen foll, eine fehr lichte Zinte, die man anf dem Zeller 
mit der nöthigen Menge Waller mit dem Pinfel gemiſcht hat. 
Diefe lichte Tinte läßt man trodnen, bringt dann die Zeichnung 
auf den Stein, aus der Hand oder mitteljt des Kontra Drucks, 
und legt nun die Schatten mit der Tinte in der nöthigen Stärfe 
und dem Tone nach fo richtig als möglich an. Die Übergänge der 
Töne oder Halbſchatten bringt man nun mittelft des Wifchens 
mit einem Stückchen Slanell hervor, den man um die Spitze des 
Zeigefingers legt, und durch ftärferes und fchwächeres Aufdrücken 
von der Sarbe, je nach dem Zone, den man geben will, mehr 
oder weniger wegnimmt, indem man dabei die befchmugte Stelle 
des Flanells nach Bedürfniß wechfelt. Auf diefe Art bringt man 
in den Übergängen der Schatten denjenigen Effeft hervor, der 
mit dem DVerwifchen des Tufches auf dem Papiere erreicht wird. 
Zulegt arbeitet man noch die Detaild mit dem Pinfel und der 
ftarfen Tinte oder auch an einzelnen Stellen mittelft der Kreide 
gehörig aud. Sollen auf einem dunfeln Schatten lichtere Details 
bervortreten, fo führe man diefe mit der Tinte aus, und während 
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diefe noch feucht ift, nimmt man fie mit einem ’aufgelegten:Fäpps 

‚hen Feinwand wieder weg, wodurd fi auch ein Theil des vo» 
rigen rundes ablöft. Sollen diefe Details ans dem dunkeln 
Grunde lichter hervortreten, fo führt man fie auf demfelben niit 
dem Pinfel bloß mit Waffer oder dünnem Gummiwaffer aus, : und 
tupft dann die aufgeweichten Stellen mit der Leinwand weg. Die 
lebhaften Lichtitellen hebt man endlich durch Teichte® Abfragen mit: 
telft des Schabeifend aus. Da der Slanell die Tinte um fo Teich» 
ter wegnimmt, je fetter fie ift, fo ift es beffer, fich. für diefen 
Zweck einer Tinte zu bedienen, die fein, oder nur wenig Unſchlitt 
enthält. Als dazu geeignete Zufammenfegung kann man jene für 
die autographifche Tinte Nro. ı (©. 426) gebrauchen, wenn 
man die Menge des Unfchlitts vermindert, oder ed ganz — 
weglaͤßt. 

Des Wiſchens auf aͤhnliche Art mittelſt des Slanells — 
man ſich auch bei Kreidezeichnungen, um durch letztere gleichfalls 
die geſchabte Manier der Kupferſtiche nachzuahmen. Man führt 
die Zeichnung mit einer Kreide aus, die mit ziemlich viel Unfchlitt 
verfegt ift, weil fich eine ſolche durch Wifchen leichter vertheilen läßt, 
als eine mehr trodene. Die Schatten und Halbfchatten werden das 
bei nicht dur Schraffiren, fondern in Maſſe mittelft des fo genann» 
ten Überfchummerns angelegt. Iſt die Zeichnung faft vollendet, 
fo überfährt man fie gelinde reibend mittelft eines, aus zuſammen⸗ 
gerolltem Flanell verfertigten Wifcherd In Freisförmigen Bewe- 
gungen. Dadurch löfet ſich ein Theil der Kreide von den Schat⸗ 
tenpartien los, und vertheilt ſich auf die lichten Stellen, indem 
fie Hier Halbtinten bildet. Die Lichter werden mittelft eines ſchnei⸗ 
denden Schabeifens heraus genommen, und mittelft eined mehr 
flumpfen , die röfleftirten Lichtftellen in den dunfleren Partien. 
- Man beendigt hierauf die Zeichnung mit der Kreide nach gewöhn⸗ 
licher Art, indem man die Detaild mit der Kreide, oder auch an 
einzelnen Stellen mit chemifcher Tinte und der Feder ausführt, 
auch die Präftigften Stellen mit Tinte und dem Pinfel angibt. 


Das Tamponiren 
Die Methode ded Tamponirens befteht darin, daß man mit- 


telft Tupfballeu oder Stampen (Tampons), oder auch mittelft der 
Technol. Encytlop. IX. Bd. aB 
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Walze: lithographifche:Zinte in feinen Lagen ‚auf die Steinflaͤche 
auftraͤgt, ſo daß dadurch feine Tinten von beliebiger Intenfitäe 
hervorgebracht. werden, gleich denjenigen, welche man mit. dem 
Pinfel: und. :chinefifchem: Tufche auf dem: Papiere hervorbringt. 
Da ed mühfam. iſt, ähnliche. feine und ‚gleichförmige. Tinten mits 
telft der. Kreide zu machen, fo dient dieſe Verfahrungsart. fehr 
gut: zur Anlegung: vau- Hintergründen, Wolfenpartien ıc. Die 
Stampen oder Tupfer find mit feinem Handfchuhleder überzogen, 
mit Baumwolle auögefüllt und mit einem kurzen Stiele verfehen, ſo 
daß fie kleinen Druckerballen aͤhnlich werden, wie die Fig.5, Taf. 
196 zeigt. . An diefe Ballen kann auch der Stiel unter-einemrechten _ 
Winkel mit feiner Are befeitiget werden, Gig. 6, wo man dann, 
indem man dad Ende dieſes, nun längeren, Stieles mit der Hand 
faßt, den Ballen auf die Stellen der Platte auffallen läßt, nach⸗ 
dem er mit der Farbe verfehen worden ift. Das Einfchwärgen der 
Stampen geſchieht ſo, daß man die Sarbe mittelft einer Bürfte auf 
die eine Stampe aufträgt, ‚und dann fie mit einer zweiten Stampe 
- hinreichend vertheilt, auf diefelbe Art, als diefes mit den gewöhn⸗ 
lihen Buchdruckerballen ‚gefchieht. Als Farbe nimmt man die ges 
wöhnliche- lithbographifche Tinte, die man in einem Näpfchen mit 
Wafler gehörig anreidt. Hat man die Konturen der Zeihnung auf 
den Stein gebracht, oder von derfelben einen Kontradrud übers 
getragen, fo überzieht man den. weißen Rand der Zeichnung, fo 
wie die lichten Stellen mit einem roth gefärbten Gummiwajfer, 
das man jedoch: nicht zu dick auflegt (weil fonft die Grenzen der 
Gummilage eine Erhöhung bilden, welche die Abfegung der Farbe 
an. die unmittelbar anliegende Stelle des Steines beim nach—⸗ 
folgenden Zupfen hindert), fondern nur in der Konfiitenz (micht ganz 
fo di wie Milchrahm), um das Durchdringen der Tinte auf die 
Steinfläche zu verhüten. Es ift gut, diefem Gummiwaifer. ein 
wenig gepulverte Galläpfel und etwas gepulverten Zuderfand 
hinzuzufügen. Die Galläpfel hindern dad Gummiwaffer, fich von 
der bereits gelegten Farbe zurückzuziehen, welche mit demfelben 
gedeckt wird; der Zucker befördert das Abfegen der Farbe von der 
Stampe; zu viel davon macht jedoch die Farbe Flebrig, fo daß fie 
fih beim Tupfen wieder aufhebt. 

Iſt die erſte Gummilage getrocknet, fo wird die Zeichnung 
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mittelft-der Stampe gehörig betupft, um. ihe eine fo viel moͤg⸗ 
lich gleiche Lage Tinte zu geben, die übrigens, je. nad) der Dide 
und Menge der Farbe, mit der man die Stampen verfieht, Lichter 
oder dunkler it. Iſt diefe erfte Tinte getrocknet, fo bedeckt man 
mit dem Gummiwaifer, wie. vorher, diejenigen der mit der erften 
Tinte verfehenen Stellen, die man referviren will; betupft nad 
dem Trocknen neuerdings, auf welche Art man auch, wenn die 
Zeichnung ed erfordert, noch für eine dritte Tinte verfahren kann 
Will man Details referviren,.die mit der Feder oder mit dem 
Pinfel zu machen find, fo führe man diefe mitteljt ded mit Gummi 
angemachten Mufchelfilbers aus, da diefes fich weniger dick aufs 
legt, als dad mit Zinnober oder Kienruß angemachte Gummi⸗ 
waſſer. Sind die Tinten gehörig gelegt, fo führt man die Zeich« 
nung mittelit der. Kreide oder auch nach Bedürfniß mit der Feder 
vollends aus, nachdem man die Gummilage mit Waller wegge⸗ 
nommen bat. Es ift dabei zu beobachten, daß das Gummi fo« 
gleih, ald man mit dem Qamponiren fertig ift, weggefchafft 
werde, weil, wenn dad Gummi zu lang aufdem Steine verweilt, 
die mit einer Tinte belegten Stelien, welche mit dem Gummi bes 
deft waren, und welche nun mit der Kreide bearbeitet werden. 
die legtere nicht mehr gut annehmen, fo daß diefe Details dann 
beim nachfolgenden Ägen und Wafchen wieder weggehen. Hab 
man die Gummilagen mit der darauf liegenden Farbe behutſam 
entfernt, fo legt man ‚den Stein etwa 10 Minuten lang in ein 
Befäß mit reinem Waller, übergießt ihn nach dem Herausneh- 
men noch mit Waifer, und läßt ihn trocknen, worauf man die. 
Zeichnung auf die erwähnte Art vollendet. 

Statt der Stampen oder Tupfballen kann man zum Aufle 
gen der Zinten fich auch der Walze bedienen; man fommt dabei, 
zumal bei größeren Zeichnungen , felbft leichter und ficherer- zum 
Zwede, und vermeidet dabei die dunflen Ränder, welche beim 
Gebrauche der Tupfer fo leicht: entfiehen. Man überzieht zu dies 
ſem Behufe das Hol; der Drudwalze mit feinem Slanell, und 
darüber, mit der Narbenfeite nach außen, mit einem weißgegerb- 
ten Lammfelle. Die Walze wird wie gewöhnlich mit der einge: 
rührten Tinte eingefchwärzt, und die Zeichnung, nachdem. die 
Gummilagen trocken geworden, damit überrollt. Die Tupfbal- 
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Ien fowohl ald die Walze werden von der eingetrod'neten Farbe 
durch Terpentinöhl gereinigt. 


Die Shabemanier. 


Bei diefer Manier verfährt man auf ähnliche Weife, wie bei 
der ſchwarzen Kunft oder der gefhabten Manier der Kupferftes 
cherei. Der Stein wird nämlich mittelft Kreide mit einem gleiche 
förmigen ſchwarzen Grunde bedeckt, und aus diefem werden die 
Halbfchatten und Fichter mittelft geeigneter Werkzeuge herausge⸗ 
nommen. Man nimmt dazu einen für Kreidenzeichnung gut und 
erhaben geförnten Stein, zieht auf demfelben die die Zeichnung 
einfhließende Einfaffung mit lirhographifcher Tinte, und über: 
ſchummert nun mit einer etwas trocfenen Kreide (die einen hinreie 
enden Antheil Seife und feinen Schellack enthält, wozu die 
Formeln Nr. a und 2 (©. 402) paffend find) gleichförmig den 
ganzen Raum innerhalb der Einfaffung, fo daß der Stein einen 
ganz Schwarzen Abdrud geben würde. Man nimmt nun ein Boffir; 
holz von Buchsbaum, und überfährt mit dem breiten Ende des» 
felben den befreideten Grund, indem man flarf aufdrüdend zuerft 
von oben nach unten, dann von den Seiten und in allen Rich- 
tungen zieht, damit der Grund überall gleihmäßig bedeckt werde. 
Dadurch vertheilt ſich die Kreide, und wird im die Vertiefungen 
der Heinen Erhabenheiten gedrückt, welche die Fläche des geförn- 
ten Steines bedecken, während die Spigen derfelben ſich mehr 
entblößen ; was fonady der umgefehrte Fall bei der gewöhnlichen 
Kreidezeichnung ift, bei welcher die Kreide auf den Spiben der 
Erhabenheiten haftet. Iſt der Stein auf diefe Art mit dem ſchwar⸗ 
zen runde bededt, der. übrigens, je nachdem das Korn des 
Steined mehr oder weniger grob und erhaben it, mehr oder wes 
niger ſchwarz iſt, fo hebt oder ſchabt man nun mit einigen Werk: 
zeugen die lichteren Töne heraus, und zwar auf folgende Weife. 
Mit einem Griffel von Buchsbaum lichtet man theilweife die Kreide, 
und gibt den erfien Brad von Licht; ein ähnlicher Griffel von El⸗ 
fenbein nimmt wegen feiner größeren Härte noch mehr Kreide 
weg, und mit demfelben gibt man’ den zweiten Grad von Licht ; 
mit einer Art von Kragbürfte endlich wird die Kreide bis auf 
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den Grund des Korned heraudgehoben, und mit derfelben wird 
ben Stellen dad volle Licht gegeben. | 

Die Kragbürften verfertigt man aus Rlavierdraft Nr, 12, 
und gibt ihmen entweder eine glatte oder runde Form. Man hat 
Röhrchen von Weißbleh von der erforderlichen Dide und der 
Länge einer Neißfeder vorräthig: man fchneidet den Draht in 
Stücke von 2 Zoll Länge, von denen man fo viel als nöthig zu- 
ſammenlegt, fie dann mit beiden Enden zufammenbiegt, die Bier 
gung mit dem Hammer zufammenfchlägt, und diefen Drahtbün⸗ 
del in den untern Theil der Röhre mitteljt einer Zange etwa '/z Zoll 
tief einfchiebt, und den Draht drei bis vier Linien von der Röhre 
abfchneidet. Man fchleift dann diefe Art von Pinfel auf einem 
feinen Steine fo zu, daß man ihm eine fegelförmige Geftalt gibt, 
wovon die Spike nur aus einigen Dräbten befieht. Soll die 
Drabtbürfte eine platte Form haben, fo fchlägt man das Ende 
ber Röhre, in welchem der Bündel ftedt, wit dem Hammer breit, 
und fchleift ihn dann abgefchrägt nach der Breite ab. Diefe 
Drabtbürften dienen indbefondere zum Herausheben von großen 
lichten Partien, wozu man fie dann je nach Bedürfniß mehr oder 
weniger breit und biegfam nimmt; mit den Fleinen und runden 
faun man alle verlangten lichten Detaild ausführen. Stellt man 
mit denfelben die Halbtinten ber, fo fann man dann mittelft des 
Griffeld von Buchsbaum oder Elfenbein noch die feinen lichten 
Details mit feften Umriffen ausführen. Um die Fleinen ſchwar—⸗ 
jen Kreidepunfte herauszunehmen, die ſich in den Vertiefungen 
des Kornes befinden, braucht man eine ungefpaltene Stahlfeder, 
mit der man auch die feinften lichten Detaild anbringen fann. 
Während der Arbeit pugt man von Zeit zu Zeit diefe Bürften aus 
duch Auöftreichen auf einem leinenen Läppchen, um die ange: 
bäufte Kreide zu entfernen, die den bereitö gelichteten Grund 
wieder einfärben fönnte. Die weitere Behandlung ded Steined 
zum Drucke it diefelbe, wie für die gewöhnliche Kreidenzeichnung. 


| Metallographie. 
Die Metalle haben gleichfalls, wenn auch in minderem 
Grade als der lithographifche Stein, die Eigenfhaft, fi zu bes 
fetten, an diefen befetteten Stellen Ohlfarbe anzunehmen, und 
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diefe an anderen Stellen, die auf ähnliche Art wie der Stein 
präparirt worden find, zurüdzufloßen; man kann daher auch 
Metallplatten für das Tithographifche Verfahren anwenden. Die 
paſſendſten Metalle dazu find der Zinf (daher Zinfograpbie) 
und das Meſſing. Jedoch ift die Anwendung des Metalled für 
diefen Zweck fowohl rücfihtlic der Feinheit der Ausführung, 
als der Mannigfaltigfeit der Manieren und der Dauerhaftigfeit 
im Abdrucke viel befchränfter als jene des Steines, und fie fcheint 
bauptfächlich nur für den Überdruc von Schriften und für den 
Motendruc praftifchen Gebrauch zu finden. 

| Die Metallplatten, die man verwendet, find gewöhnliche 
gewalzte Platten, die man mit Bimsftein eben abſchleift, Das 
Verfahren fommt mit dem gewöhnlichen der Lithographie überein. 
Für Federzeichnungen negt man die Platte mit ſchwachem Scheider 
waſſer und fpült fie mit Waſſer ab, wodurd fie einen matten 
Kon erhält, auf dem fix) gutarbeiten läßt. Die Zufammenfegune 
gen für die Tinte und Kreide find diefelben wie für den Stein. 
Zum Überdrude braucht man die oben S. 426 unter 1) angeger 
bene Tinte, 

Nachdem die Platte mit dem Überdrude verfehen worden, 
läßt man fie kurze Zeit ruhen, beftreicht fie mit einem Schwamme 
mit einem fhwachen Präparirwaffer, und übergießt fie dann mit 
reinem Waller, um die Säure wegzufchaffen. Dad Präparirs 
waſſer fegt man zufammen, indem man a Loth grob zerſtoßene 
Balläpfel mit etwa 20 Loth Brunnenwaffer , das man vorher mit 
einem Eplöffel voll Scheidewaffer verſetzt hat, übergießt, und die 
Tinktur in einer Flaſche 48 Stunden ftehen läßt. Hierauf gießt man 
auf die Platte mäßig dickes Gummiwaffer, um fie mittelft eines 
Schwammes ganz damit zu überziehen. Mit einem leinenen 
Lappen, welchen man in Druderfchwärge, die man mit !/,, Terz 
pentinöhl gemifcht Hat, einfchwärzt, wird nun die Platte, wähe 
rend das Gummiwaſſer noch darauf ift, tibertupft, damit Die 
Striche etwas Farbe annehmen. Die Platte wird hierauf mite 
telit eines reinen Cappens von dem Gummi befreit, und nur fo 
viel Beuchtigfeit darauf gelajfen, als zum Einfhwärzen nöthig 
if. Die Einſchwaͤrz- oder Drudfarbe befteht aus ı Theil honig» 
dickem Leinöhlfirniß, ?/, Theil arabifhen Gummi (zu einem ganz 
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dicken Summiwafler aufgelöfty und 1/. Theil gebrannten Feineh 
Kienruß, mit dem Läufer gut abgerieben:;: Während des Druckes 
benegt man die Platte zuweilen ſtatt ded reinen Waſſers mit.einer 
Auflöfung von » Theil Pottafche in 10 Theilen Wailer, welche als 
kaliſche Slüffigfeit das —— der — an der Platte ver⸗ 
gaben. 


Die Lithographifhe Dreffe 
Die gewöhnliche Kupferdruckerpreffe ift nur für graviete Zeich« 
nungen (den Steinflich) anwendbar; ſonſt ift der durch Walzen 
auf den Stein audgeübte Druck nicht von hinreichender Kraft, 
wenn er nicht fo vermehrt wird, daß wegen der größeren Flaͤche, 
mit welcher der Stein gedrüdt wird, der legtere in Gefahr fommt, 
gerfprengt zuwerden; außerdem quetfcht der Walzendruck die litho⸗ 
graphifchen Linien leicht in die Breite. Man wendet deßhalb für 
den lithographifhen Druck eigene Preffen. an, bei welchen der 
Abdruck mittelft eines hölzernen ftumpf zugefchärften Reibers ges 
fhieht, den man unter einem ſtarken Drude auf der Platte hin- 
gleiten läßt. Da legtere von dem Reiber nur mit einer fchmalen 
Kante berührt wird, auf welche der gefammte Drud wirft; fo 
fönnen dabei die einzelnen Punfte der Platte einem beliebig ftar« 
‚fen Drude unterworfen werden, der weniger vet, als mehr 
von der Seite her wirft. 

Auf der Tafel 196, Fig. 7 und 9, find. zwei lichographiſch⸗ 
Preſſen nach der gewöhnlichen Konſtruktion vorgeſtellt, naͤmlich 
in Fig. 7 eine fogenannte Stangenpreſſe, und in Fig. q, 
0, ireine Sternpreffe. DieStangenpreife übt einen ge⸗ 
zingeren Drud aus, und wird nur für Zeichnungen oder Schrifs 
ten von geringem Umfange gebraucht, fie flellt zugleich das Prinz 
zip der lithographiſchen Preife in der einfachiten Ausführung vor. 
Der Stein liegt auf dem Tifche AB, der Rahmen C C’(der bei 
der folgenden Preffe näher befchrieben ift) enthält ein gefpanntes 
Leder, über welchem, nachdem die Überlage des Steins damit 
bedeckt worden, der Reiber hingleitet, um das Papier. gegen den 
©tein zu drüden; DD ift ein im Boden und in der Dede be— 
feftigter Ständer; je länger oder höher derfelbe ift, mit ginem 
defto größeren Bogen oder deito richtiger wirft der Reiber auf 
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den Stein mittelft deö in dem Arme E F, der bei F ſich in einem 
Gewerbe auf und tieder bewegt, eingefegten Hebeld ER, an 
deflen Ende ſich der Neiber befindet. Die Stange G G, die mit 
dem Bußtrite 3 D in Verbindung ift, ift.in der Gabel.H mit mehe 
teren Löchern. verfehen,, um. fie höher oder niedriger zu flellen, 
und dadurch den Druc beliebig zu reguliren, welcher dadurch 
ausgeübt wird, daß man den Buß auf J aufftellt, und den Reis 
ber mit der Hand auf dem den Stein bededenden Leder hin und 
berfchiebt. Der untere Theil k des Hebeld E k, an welchen der 
Reiber angefchraubt ift, ift mit einem in einem Gewerbe beweg- 
Jihen Kniee verfehen, das mit feiner Befeftigung an den Reiber 
in der Fig. 8 für fich dargeftellt if. Wenn der Druder den Reis 
ber au fich zieht, fo fpannt fich dad Knie an, fo daß der Drud 
erfolgt, und wenn er ed zurück bewegt, beugt es ſich, fo daß der 
Neiber ohne Drud über die Platte geht 

Die Sternpreffe, nach einer Konftruftion, wie fie für 
jede Größe anwendbar ift, ift in der Big. g in der perfpeftivifchen 
Anfiht, Fig. 10 in der Anficht von der einen Seite, und Fig. 1a 
von oben dargeftellt. Sie befteht aus einem ftarfen Rahmen 
oder Kaften A B, der ſich auf einem Vorfprunge. oder einer Nute 
der Seitenſtücke D D des ftarfen Geftelles mittelft des fternförs 
migen Haſpels M und der Rolle N, über welche ein Riemen Q 
Täuft, gegen die Rolle N ziehen läßt. Diefer Kaften ift mit dem 
in Scharnieren beweglichen Dedel oder Rahmen C verfehen, in wels 
hen ein weiches Kalbfell mittelft der mit Slügelmuttern verſehe⸗ 
nen Schrauben XX ftarf audgefpannt ift, welche durch das obere 
Querſtück des Rahmens gehen und in eine eiferne Stange ein« 
greifen, an welche die eine Seite des Felled angenäht ift, waͤh⸗ 
rend deſſen andere Seite an dem entgegengefegten Querftüde 
befeftigt if. Die beiden Scharniere, mit denen diefer Rahmen 
mit dem unteren Kaften verbunden ift, find, wie die Big. ı2 
zeigt, fo eingerichtet, daß der Rahmen, je nach der Dicke des 
Steines, mittelit einer Stellfchraube höher oder niedriger geftellt 
werden kann. Der Kaften A B hat beiläufig einen Zoll Tiefe mit 
einem ftarfen und völlig ebenen Boden. In diefe Vertiefung 
werden drei oder vier dicke Pappendedel, zur Unterlage für den 
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Stein, eingelegt. Iſt der Rahmen zurückgeſchlagen, ſo ruht er 
auf den beiden Stüßen RR auf. 

Die Stügen E E bilden zwifchen fi, wie die Fig. ı3 im 
QAuerfchnitte zeigt, der Länge nad eine Nute oder einen Ein: 
fhnitt, in welchem dad Stüd G fi) auf und nieder fhiebt. Auf 
diefed Stück G ift der ftarfe eiferne Hafen F, der fich auf einem 
Scharniere zurüdichlagen läßt, aufgefchraubt. Diefem Hafen ger 
genüber befinden fich die beiden Stügen PP, die mit mehreren 
Löchern aaa Fig. 10 verfehen find, um das Querſtück O O, in 
welchem der Reiber befeftige ift, Höher oder niedriger zu ftellen, 
mitteljt eines eifernen Stiftes, den man durchſteckt, und um 
welchen ſich jened Querftüd (der Neiberträger) auf und nieder be 
wegt. Das bier befindliche Ende diefed Querftüdes ift fo zuge⸗ 
fchnitten, daß es fich fenfrecht aufftellen läßt, während der Druder 
mit der Zurichtung des Steined befchäftigt ift. Der Reiber felbit, 
den die Fig. ı4 für fich zeigt, ift auf beiden Seiten zugefchärft, 
aus Buchen» oder fonft einem feften Holze, und die Schneide der 
Zufhärfung hat etwa ein Sechstel Zoll Breite. In der Mitte 
bat er ein Loch, durch welches er mittelft eines Stiftes in dem 
Keiberträger oder Reiberbalken feitgehalten wird ; da fich der Reis 
ber um diefen Stift drehen kann, fo legt er fi beim Drude 
gleichmäßig auf dem Steine an, wenn auch ded. legteren Oberfläche 
nicht genau horizontal feyn follte. 

Iſt der Stein eingelegt, die Stellung ded Rahmens und 
des Reiberträgers nach feiner Dice gehörig regulirt, derfelbe for 
dann benegt uud gehörig eingefchwärzt, fo wird das eingefeuch- 
tete Papier auf denfelben gelegt, darüber mehrere Bogen Mafus 
latur (die Überlage), dann der Rahmen mit dem gefpannten 
Leder (dad an der Außenfläche mit Fett angefchmiere wird, damit 
der Reiber beffer darüber gleite) darüber gededt, der Reibertraͤ⸗ 
ger niedergelaifen, fein vorderer Theil Z in den Hafen F einge: 
fhoben, der Fuß auf das Tritbret J, das fich bei U in einem Schar» 
niere bewegt, gefegt, wodurch der Hafen F, und mit ihm ber 
Keiberbalfen, niedergezogen wird, Der Druder ergreift nun das 
©ternrad M, und zieht, indem er dadfelbe dreht, den Kaſten 
A B unter dem Reiber dur. Er hebt dann den Fuß von dem 
Tritte, löft den Hafen F aus, ſchlaͤgt den Reiber zurüd, wo 
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dann dad Gewicht V den Kaften A B wieder in feine erfls Rage 
zurüczieht. Um die Grenze diefer Bewegung des Kaſtens zu re⸗ 
guliren, find in den Nuten, in denen er fi) bewegt, Löcher eins 
gebohrt, in welche zwei Stifte geſteckt werden, damit der Kaften, 
je nad) der Größe des Steined, nad) einem: beftimmten Wege 
aufgehalten werde. Damit der Boden dieſes Kaftens durch den 
Druck des Neibers fich nicht abwärts biege, bewegt fich derfelbe 
über dem Zylinder S S, aus hartem Eichenholze, wenigftens 
fieben Zoll-im Durchmeifer, und ganz genau abgedreht, der mit: 
teift zwei eifernen Zapfen in meffingenen gagern Täuft, die in den 
beiden Seitenftügen befeftigt find, fo daß er genau’unter dem 
Heiber liegt. Wegen diefer Einrichtung heißt die Preife font 
auh ZHlinderpreffe. - Dad Scharnier U, um welches fich 
der Tritt J bewegt, ift auf dem Fußboden aufgefchraubt. Damit 
diefer Tritt in die gehörige Höhe gerichtet werden könne, je mache 
dem man nämlich einen größeren oder geringeren Druc auf den 
Stein ausüben will; fo iſt an demfelben eine mit mehreren Lö— 
chern verfehene eiferne Platte KB befeftigt, wodurch mittelit eines 
Stiftes der Hebel H H höher oder niedriger geftecft werden fann, 
was auc nad) der Dice ded Steines regulirt werden muß. An 
dem Hebel H ift ein Strick L befeftigt, der durch das Seiten 
ſtück DD über eine Rolle läuft, und’ an deifen anderem Ende 
(Fig. 10) ein Gewicht C hängt, welches den Hebel HH wieder 
in die Höhe zieht, nachdem der Fuß von dem Tritte J abgezogen 
worden ift. Ä 
Diefe Preffen find gewöhnlih von Holz; fonft kann auch 
dad Geſtelle von Gußeifen hergeftellt werden, wodurd das Ganze 
natürlich eine größere Feftigfeit und Dauer erhält. Man hat 
überdem bei diefen Preifen von Zeit zu Zeit verfchiedene Abändes 
rungen angebracht, ohne jedoch von dem: ihnen zum Grunde lies 
genden Prinzip abzuweichen. ine verbefferte Handpreffe diefer 
Art kann in den » Mittheil. des Gewerbevereines für Hanover, 
14 Lief. Zaf. 13, nachgefehen werden. 
| Der Herausgeber. 
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Unter, den — Arten der Zuſammenfügung oder 
Verbinduug bei Metallarbeiten wird das Löthen in denjenigen 
Bällen angewendet, wo eine feite und fowohl luft» ald waſſer— 
dichte Vereinigung herzuftellen ift, welche Feine, oder doch Feine 
ſehr ſtarke Hige (namentlich nicht Glühhige) auszuhalten hat, 
und in der Regel nicht wieder aufgelöfet zu werden braucht. Für 
Gegenftände, welche ftarfe oder anhaltende Hitze ertragen müffen 
(wie Dampffeffel, Fupferne und eiferne Siedepfannen u. dgl.) 
tritt das Nieten an die Stelle; und wenn es durch die Art und 
den Gebrauch der sufammengefügten Theile öfters nöthig wird, 
fie aus einander zu nehmen, bedient man fid) des Zufammen: 
ſchraubens ald Verbindungsmittel. 
Das Löthen befteht im Wefentlihen darin, daß Metall: 
flächen gleicher oder verfchiedener Art mittelft eined im geſchmol⸗ 
zenen Zuftande dazwifchen gebrachten Metalles (Roth) vereinigt 
werden, welches, wenn ed erjtarrt ift, diefelben mehr oder wes 
niger feit zufammenhält. Es ift für Metallarbeiten etwa dad, 
was da3 Zufammenleimen für Gegenftände aus Hol; it. Das 
Loth darf in feinem Falle zum Schmelzen eine höhere Hibe ers 
fordern, als das leichtflüffigfte der zu vereinigenden Stüde; ja 
meiftentheils ift es fehr viel leichter fchrhelzbar, als die zu löthen— 
den Theile. Doch finden in dieſer Hinficht fehr zahlreiche Abftu« 
fungen Statt. Das Loth muß dünnflüſſig feygn, um leicht und 
ſchnell in die auszufüllende Zuge einzudringen; es muß auch 
nicht zu fchnell erftarren, um ohne lange fortgefegte Erhitzung 
die nöthige Zeit zur innigen Verbindung zu gewähren. Cine fer- 
nere Anforderung ift, daß feine Farbe jener des gelötheten Mes 
tall8 fo nahe als möglich fomme, weil dadurch die Lörhitelle wer 
niger bemerkbar wird; aber man beachtet diefen Umftand gewöhns 
lich nur in den Bällen, wo die Löthung an einer in die Augen 
fallenden Stelle fich befindet, und wo nicht wichtigere Rückſich— 
ten (3. B. auf Wohlfeilheit, möglichft große Feſtigkeit der Der: 

bindung ꝛc.) eintreten. 
Die Feftigfeit einer Löthung hängt von der eigenthümlichen 
Selligfeit des Lothes und von deſſen Auhaftungsfraft gegen das 
gelöthete Metall ab. Im erfterer Beziehung find die Lothe fehr 


verfchieden, worauf bei ihrer Auswahl in den einzelnen Faͤllen 
wefentlich geachtet werden muß. Die Anhaftung des Lothes an 
dem Gelötheten ift nicht bloß eine Folge der Adhäfion (vielmehr 
würde eine bloß hierauf gegründete Löthung aller Dauerhaftigfeit 
entbehren) ; fondern fie beruht hauptſächlich audy darauf, daß 
das gefchmolzene Loth eine auflöfende Kraft auf die Lörbflähen 
ausübt, und ſich mit der äußerften Schichte des Gelötheten che, 
mifch verbindet (Tegirt). Man muß fich demnach vorftellen, daß 
in. einem kleinen Raume zwifchen dem Lothe und dem daran gren⸗ 
genden Metalle eine Mifchung aus beiden entftanden ift; fo daß 
ein Übergang von Einem in das Andere Statt findet. Hieraus 
ergibt fich von felbft: daß nicht bloß das Loth gefhmolzen, fon« 
dern auch dad zu löthende Metall angemeflen erhigt werden 
müffe (denn ein Tropfen des erfteren auf kaltes Metall geworfen, 
haftet daran nicht, oder wenigſtens fehr unvollfommen); und daß 
nicht jedes Loth für jedes Metall gleich tauglich feyn Fann, indem 
viel auf die Leichtigfeit anfommt, mit welcher beide an einander 
baften und fich chemifch mit einander verbinden. 

Man unterfcheidet die Lothe überhaupt in zwei Klaflen : 
a) folche, welche auß weichen, leicht fchmelzbaren Metallen bes 
ftehen, daher bei geringerer Hige flüffig werden, aber feine große 
Beftigfeit befigen (Weichloth, Schnellloth); b) fireng- 
flüffigere, härtere, welche einer ziemlich bedeutenden Erhigung 

‚beim Gebrauche der gelötheten Gegenftände widerftehen, auch 
das Biegen und Hämmern derfelben geftatten, ohne zu brechen 
(ßGHartloth, Strengloth, Schlagloth). Das Weich: 
loth wird auch öfters Weißlot h genannt, wegen feiner Farbe, 
und Zinnloth, in fo fern Zinn einen Hauptbeftandtheil dovon 
ausmadht. Der Begriffvon Weichlöthen und Hartlöthen 
ergibt fih nach dem Gefagten von felbft. | 

Im Einzelnen find die Lothe folgende: 

a) Weichloth: 

ı) Zinn, ohne Zufag, ift tauglich zum Löthen von Eifen 
(Schmiedeifen, Blech und Draht), Kupfer, Mefling, Zink, 
Blei, Gold, Silber; wird jedoch zu diefen Zwecken wenig ange« 
wendet, weil es nicht dünnflüffig genug ift, und beim Erfalten 
fchnell erftarrt, daher nicht feft bindet. Gewöhnlich verfieht man 
Daher, wenn vom Löthen mit Zinn die Rede ift, unter Tegterem 
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dad nachher folgende Schnellloth. Dagegen gebrauchen bie Zinn; 
gießer ſtets reines Zinn zum Löthen der aus reinem Zinne ver» 
fertigten Gegenftände, weil an diefen fein Blei befindlich feyn darfı 

3) Gewöhnlihes Schnellloth, Zinnloth, aus Zinn 
und Blei gemifcht, eignet ſich beſſer als jedes andere Weichloth 
zum Löthen aller in den Gewerben verarbeiteten Metalle (Eifen, 
Weißblech, Kupfer, Mefling, Zinn, Zinf, Blei ıc.), mit Aus⸗ 
nahme des Gußeiſens, an welchem es fchlecht haftet; fo daß über 
baupe feine brauchbare Weichlöthung auf Gußeifen möglich zu 
feyn fcheint. Die Zufammenfegung des Zinnloths ift veränders 
lich; man erhält es meift aus ungefähr gleichen Theilen beider 
Metalle; 2 Theile Zinn auf ı Th. Blei geben das fogenarinte 
ſchwache Schnellloth, a Th. Blei auf ı Th. Zinn das 
ftarfe Schnellloth. : Eine ſcharfe Beflimmung läßt fich 
darum nicht geben, weil Feine Abweichungen ohne bemerflichen 
Einfluß find, und bei der üblichen Bereitungs: Methode, woman 
meift altes Zinn von verſchiedenem und nicht genau befanntem 
Bleigehalte anwendet, nicht mit Strenge zu Werfe gegangen 
wird. Mar pflegt näntlich die Metalle in einem. eifernen Löffel 
über Kohlenfeuer nah Gutdünfen zufammen zu fhmelzen, abzu⸗ 
fhäumen, und nach dem Ausfehen , welches die Oberfläche einer 
ausgegojfenen und erflarrten Probe darbietet, auf das richtige 
Verhältniß der VBeftandtheile zu ſchließen. Zeigen fich viele glän» 
gende rundliche Flecken, Punkte und ſogenanme Blumen auf matt 
weißem Grunde, fo hält man das Loth für gut; mangelt diefes 
Kennzeihen ganz, oder ift ed micht entfchieden genug, fo fegt 
man der Maffe noch Zinn zu; bemerft man aber viele blafenför- 
mige ‘glänzende Erhöhungen, fo ift zu wenig Blei in der Mifchung. 
Daß ein ſolches Kennzeichen ziemlich unficher werden kann, liegt 
in der Natur der Sache. — Es ſchmilzt die Zufammenfegung aus: 

ı Theil Zinn und 2 Theilen Bleibei 4 ı82° Reaum. 

1» » vr ı 2» > »ı5ı° » 

2» »s vr 1.» v» >» 137° » 
Bei den Zinngießern werden noch weit bleiärmere Mifchungen als 
Loth gebraucht. — Schmelzt man gleiche Theile Zinn. und Blei 
zufammen, und ftellt den Tiegel ruhig zum Exrfalten hin, fo tritt 
vor dem völligen -Zeftwerden des Gemifches: ein Zeitpunkt. ein, 
wo ein Theil zu einem koͤrnigen Brei erſtarrt, während ein an« 
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derer noch vollkommen flüſſig iſt. Dieſer letztere kann daher, wenn 
man den rechten Augenbli nicht verſäumt, abgegoſſen werden, 
wobei er aud den Poren der körnigen Maffe. herausficfert: Er 
ift eine beftimmte .chemifhe Zufammenfegung von 37 Prozent 
(1 Mifchungsgewicht) Blei.und 63 Prozent (3 Mifhungsgewice 
ten) Zinn, und als Schnellloth feiner befondern Dünnflüffigfeit 
wegen vorzüglich gut zu gebrauchen. Die Arbeiter, welche mit 
diefem Umftandebefannt find, nennen dieſes Loth. Sickerloth 
(verderbt: Sicherloth); der Schmel;punft deſſelben ift -- 149° 
R. Ed. bedarf. faum der Bemerkung, daß man viel bequemer 
diefelbe Mifchung durd) bloßes AZufammenfchmelzen der Metalle 
in dem angegebenen Mengenverhältnijfe bereiten kann. 

3) Widmuthloth, aus 2 Theilen (oft auch mehr, felbft 
bis 8 TH.) Zinnloth und ı Ih. Wismuth. ES ijt-fchmelzbarer 
als dad Zinnloth, und eignet-fich deßhalb zum Lörhen-dünner Ars 
beiten aus bleihaltigem (daher Teichtflüffigem) Zinn ;, bricht aber, 
feiner Sprödigfeit wegen, ziemlich. leicht, und wird darum im 
anderen Fällen, z. B. auf Weißblech ,. felten angewendet. Die 
Schmelzhitze verfehiedener Mifchungen von Wismuth und Zinn. 
loth ift wie folgt, wobei legteres ald aus gleichen Theilen Zum 
und Blei beftehend angenommen wird: 

8 Theile Zinnlorh mit ı Th. Wismuth,. Schmeljpunft 4 128° 9. 


6 » »., .»’ı,% v ».: +14 > 
4 » » vır » » + 116 » 
a» 5 sıv v 3 + 99 » 


b) Hartloth: 

ı) Gußeiſen, fann als Loth für gefchmiedetes ‚Eifen 
dienen, wird aber feiner Strengflüjligkeit und Sprödigfeit halber 
gewöhnlich nicht angewendet. 

2) Kupfer (KRupferloth), it das befte Mittel, um 
Eifen mit Eifen (gleich viel ob gefchmiedet oder gegoffen) zuſam⸗ 
men zu löthen. Es bindet nicht nur fehr feit (am wenigſten je- 
doch auf Gußeiſen), fondern geftattet auch durch feine natürliche 
Dehnbarkeit und. Zäbigkeit fait jede Biegung der gelötheten Ges 
genftände. 

3) Meffingfchlagloth beſteht aus einer Miſchung von 
Meſſing und Zink, iſt alſo eigentlich ein zinkreiches Meſſing; 
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zuweilen enthält ed auch etwas Zinn, welches: entweder abficht- 
lich zugefegt wird, oder durch Anwendung alten, mit Schnellloth 
‘ gelötheten Meffingd oder Kupferd zur Bereitung des Lothes, zus 
fällig hineinkommt. Man foll zur Darfiellung deflelben nicht 
Bußmeffing, fondern ‚gefchlagenes oder gewalztes Meſſing ane 
wenden,. weil dieſes mehr gleichmäßig in feiner Zufammenfegung 
ift, und ſchon durch die Bearbeitung, welche es erlitten hat, die 
“Sicherheit gewährt, daß es feine zu große Menge Zinf enthält. 
Se größer die Menge des Zinfs in dem Lorhe ift, defto Teichtflüfs 
figer und defto weniger dehnbar wird die Zufammenfegung (deſto 
blajjer zugleid) deren Barbe); fo daß man, für,verfchiedene Bälle 
fehr abweichende Mengenverhältniffe der Beitandtheile anwendet, 
Das haltbarfte Loth ift ſtets jenes, welches: am wenigften Zinf 
enthält. Oft gebraucht man daher zum Löthen von Eifen, Stahl 
und Kupfer unvermiſchtes, oder gar noch mit Kupfer verfegtes 
Meffing (Meffinglotb). Ein fehr gutes, auf Schmiedeifen, 
Gußeifen, Stahl, Kupfer, und felbit auf Meffing (mur nicht 
Bußmeffing) zu gebrauchendes Schlagloth, wird erhalten, wenn 
man 7 Theile Mefjingblechfchnigel mit 1 Theil Zink ſchmelzt, die 
Mifchung: nicht länger als 6 bis 7 Minuten in Fluß erhält und 
dann ausgießt: (Die Schmelzzeit ift von Einfluß, weil, je läns 
ger. fie dauert, deſto mehr Zinf verflüchtigt. wird,) Ein Jeichteres 
(auptſaͤchlich für Meffing). entfieht aus a bis 3 Theilen Meffing- 
blech und ı Th. Zinf. Die fchmelzbarften Arten (z. B. aus gleis 
hen. Theilen Mefjing und Zinf) ‚bezeichnet man-öfterd mit dem 
Namen Schnellloth, was aber feine Verwechſelung mit dem 
Binulothe veranlaffen darf. Zinnhaltiges Schlagloth bereitet 
man aus 16 Theilen Meffing, 3 Th. Zink, 2 Th. bleifreiem Zinn ; 
oder ı2 Th. Meffing, 4 Ih. Zinf, ı Th. Zinn; oder 16 Th; 
‚Kupfer, ı6 Ih. Zinf, ı Ih. Zion. 

Vier im Handel (in Wien) vorfonmende Sorten Schlag» 
loth zeigten fich bei der Unserfuchung folgender Maßen zuſam⸗ 
mengefegt: 

Gelbes, ftrengflüffiges: 55.1 TH. Kupfer, 43.1 Zink, 
1.3 Zinn, 0.3 Blei (99.8); 

Gelbes, leichtflüſſiges: 45 Theile Kupfer, 55 Theile 
Zink (100); 
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Halbweißesd: 44.0 Kupfer, 49 9 Zink, 3.3 Zinn, 1.2 
Blei (98. 4); ’ 
| Weißes: 56.7 Kupfer, 27.6 Zinf, 14.4 Zinn (98.7). 

Bei der Bereitung des Schlaglothes ift es am beften, Mefs 
fing und Zinf abgefondert in zwei Ziegeln zu fchmelzen, fo daß 
fie zugleich flüffig werden; dann legteres behutfam, unter fchnels 
lem Umrühren, in das rein abgefhäumte Mefling zu gießen. 

4) Argentan-Sclagloth, zum Löthen des Argentand 
(Palfong); eine Zufammenfegung aus Argentan und mehr öder 
weniger Zinf. Die Verhältnijfe fönnen hier eben fo abweichend 
genommen werden, wie beim Meffingfchlagloth; jedoch ift auch 
bier der geringfte Zufag von Zinf der vortheilhaftefte Hinfichtlich 
der Seftigfeit und Haltbarfeit des Lothes. — Pakfong' für fich, 
ohne weitern Zinfzufag ald jenen, welchen diefe Legirung ſchon 
enthält, eignet ſich fehr gut zum Löthen feiner Eifen = und Stahl⸗ 
waaren, indem es nicht nur dünn fließt, fondern auch den Vor⸗ 
theil gewährt, daß man, wegen Ähnlichkeit der Barbe, die Löthe 
ftelle faft nicht bemerkt. 

5) Silberfhlagloth, Silberloth, welches beim 
Löthen der Silberarbeiten, außerdem auch bei feinen Arbeiten 
von Meffing, Kupfer, Stahl und Eifen gebraucht wird, befteht 
aus Silber mit’ großem Kupfer - Zufage, oder aus Silber, Kur 
pfer und Zinf (ſtatt deffen man gern, deö bequemern Zuſammen⸗ 
ſchmelzens wegen, Silber und Meffing anwendet). Wenn das 
Zink fehlt, oder nur in Fleiner Menge vorhanden ift, fo hat das 
Silberloth den Vorzug vor dem Meffingfchlaglothe, daß es völs 
lig dehnbar ift, alſo beim Hämmern: oder Biegen der gelötheten 
Gegenflände niemals bricht. Zum Löthen meffingener Sachen 
dient recht gut: dad Metall der Silberfcheidemüngen, welche viel 
Kupfer enthalten (z. B. die öfterreihifhen Groſchen 21 Xheile 
Kupfer gegen 11 Theile Silber); zu Arbeiten aus Stahl ı2lös 
thiges Silber (3 Th. Silber, ı Th. Kupfer). Bei den ©ilber: 
arbeitern wırd unterfchieden:: 

a) Harted Silberfhlagloth (zum erften- Löthen), 
welches man gewöhnlich aus 4 heilen feinen Silberd und 3 Th. 
Meſſing, fonft auch aus a Th. feinen Silberd und ı Th. Meffing, 
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oder ı9 Ih. Feinfilber, ı Th. Kupfer, 10 Th. Meffing, zufams 
menfegt; 

b) Weiches Sitberſchlagloth (um Nachlöthen, 
d. h. zum Löthen ſolcher Gegenftände, an welchen ſchon gelöthete 
Theile fich befinden, und die deßhalb ein ſchmelzbareres Loth ers 
fordern),. aus 7 heilen zwölflöthigen Silberd und ı Th. Zinf, 
oder ıb Th. zwölflöthigen Silbers und 3 Th. Zink, 

6) Feines Bold findet ald Loth eine fehr befchränfte 
Anwendung, nämlich bloß bei Gegenftänden aus Platin. 

7) Soldfhlagloth, Goldlorh, zum Löthen der 
Goldwaaren und zuweilen auch feiner Stahlarbeiten. Je mehr 
dad verarbeitete Gold legirt ift, defto leichtflüffiger ift ed, und 
deſto fchmel;barer muß demnach das zu demfelben angewendete 
Loth feyn. Man pflegt in diefer Hinficht zu unterfcheiden : 

a) Leichtflüffiges Loch für Gegenftände, deren Beingehalt 
geringer als ı4 Karat ift: 10 Theile »4faratiges Gold, 5 Th. 
Seinfilber, ı Ih. Zink. Diefed Loth dient auch auf gelbem 
Golde (Bd. VII. ©. ı34), dem es an Barbe nahe kommt; und 
auf feineren Goldarbeiten, welche nicht gefärbt werden, denn ed 
wird beim Färben (Bd. VIL ©. ı53) ſchwarz. 

b) Strengflüffiges Loth für Waaren, die 14 Karat und dars 
über fein_find, befonders wenn diefelben gefärbt werden: ı6 Ih. 
Beingold, 9 Th. Feinfilber, 8 Th. Kupfer. 

e) Emaillirlosh, zum Löthen folder Stüde, welche 
emaillirt werden, aus 2ofaratigem und noch feinerem Golde bes 
ftehen, und wegen der Hitze, der fie beim Einbrennen des Emails 
(f. Art. Emailliren, ®d. V.) ausgefept find, des ftrengflüjlig« 
ften Lothes bedürfen: 37 Ih. Zeingold, 9 Ih. Feinfilber; oder 
16 Theile 18 faratiges Gold, 3 Th. Feinfilber, ı Th. Kupfer. 

Für die Anwendung muß jedes Loth in eine bequgme und 
dem Verfahren beim Löthen angemeffene Beftalt gebracht wer- 
den. Weichloth gießt man in der Lothform, einem offenen 
eifernen Eingufje (Taf. 130, ig. », 2, 3, und Bd. Vi. ©. 138) 
‚zu Stäbchen, oder auf einem flachen Steine zu unregelmäßigen, 
höchſtens eine Linie dicken Platten oder Bändern aus. Von letz⸗ 
‚teren fchneidet man, zum Gebrauch bei feinen und zarten Löthuns 


gen, mit der Schere Heine viereckige oder Tängliche ine 
Technol. Encyklop. IX, Bd. 29 
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ab. Bei manchen kleinen Löthungen mit Zinn kann man ſich 
der Spiegelfolie (des Stanniols, Bd. II. S. 262) bedienen, wors 
aus man Blaͤttchen von der erforderlichen Geſtalt und Größe zu— 
recht ſchneidet. — Die dehnbaren Arten des Hartlothes werden 
regelmaͤßig in Blechgeſtalt angewendet. So ſchneidet man zu 
Kupferlöthungen von kaͤuflichem dünnem Kupferbleche Stücke 
nach Erforderniß ab. Auf gleiche Weife verfährt man mit Paf- 
fong und Meffing. Gold- und Silberſchlagloth, fo wie feines 
Bold, gießt man im Einguffe zu einem Stäbchen, hämmert die: 
ſes flach, walzt es zu papierdünnen Streifen, und macht daraus 
mit der Blechfchere Feine Theilchen (Paillen), z. B. !/, bis 
ı Linie lang und fo fhmal wie ein Zwirnfaden. Wo wegen Zarts 
heit der Arbeit eine noch feinere Zertheilung nöthig it, nimmt 
man Seilfpäne. Gold fann auch in der feinpulverigen Geſtalt 
benugt werden, wie es durch Eifenvitriol aus der Auflöfung in 
Königswaffer niedergefchlagen wird (Bd. VII. ©. ı 18). — Spröde 
Hartlothe muß man durch Zerftoßen oder durch Granuliren in 
Körnchen verwandeln. So wird das Bußeifen (in den faft nie 
vorfommenden Fällen feiner Anwendung) glühend in Waſſer abs 
gelöfht, um es fehr fpröde zu machen, und dann im eifernen 
Mörfer zu gröblihem Pulver geftoßen. Auch Meffing: und Ar: 
gentan: Schlagloth fönnen (und zwar glühend, weil fie dann am 
fprödeften find) zerſtoßen und durch Siebe von verfchiedener Feins 
heit fortirt werden. Weit gewöhnlicher aber ift ed, diefe legfges 
nannten Arten von Loth durch Eingießen in bewegted Waſſer zu 
granuliren. Man bat hierzu eine flahe Wanne und einen plat: 
ten Befen von Birfenreifern nöthig. Legtern ſteckt eine Perfon 
in dad Wailer der Wanne, und bewegt ihn, nahe unter der 
Dberflähe, in Furzen Stößen rafch hin und ber; während ein 
Anderer laugſam und in einem dünnen Strahle das Loth aus dem 
Ziegel auf den Befen fließen läßt. Es verwandelt fidy dadurch 
in Körnchen, welche meift ungefähr den Umfang eines. Hirfeforns 
haben. Nach dem Abgießen des Waſſers wird das Loth aus der 
Wanne genommen, getrocdnet und gefiebt. Die zu großen, nicht 
durch das Sieb gegangenen Theile zerftößt man im eifernen Mör: 
fer, trennt davon wieder das Beine mittelſt des Siebes, und 
ſchmelzt das Übrige bei einer neuen Vereitung mit ein. 
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Damit eine Löthung gut gelinge, d. h. das Loth eine fefte 
Verbindung ohne Verunreinigung und Entftellung der Gegen 
ftände bewirfe, find folgende Bedingungen wohl in Acht zu 
nehmen: 

1) Daß die zu vereinigenden Slächen völlig metallifch und 
frei von Oryd fo wie von allem Schmuge feyen; denn eine un« 
reine Löthitelle nimmt das Loth fchlecht oder gar nicht an. Man 
muß fie daher unmittelbar vor dem Löthen anfriſchen, d. 5. 
durch Feilen, Schaben oder Abfragen blanf machen, und nach⸗ 
ber nicht wieder mit den Fingern berühren oder lange liegen lafs 
fen, weil fchon die Einwirfung der Luft den frifchen Metallfpiegel 
verdirbt. Beim Löthen des Zinfs bewirft man die Reinigung 
mit beftem Erfolge durch Beftreichen mit Salzfäure oder mit 
Ammoniaf. 

2) Daß während des Löthens die Luft von der Löthftelle 
abgehalten werde, um fowohl das erhigte Metal ald das Loth 
vor Orpdation zu ſchützen. Man erreicht diefen Zwei, indem 
man die Löthftelle (oder nöthigen Balls den ganzen Gegenftand) 
mit einem Stoffe bedeckt, der die Luft ausfchließt, und oft noch 
zugleich den, Nugen hat, Spuren von Schmug oder Oryd, die 
etwa vorhanden find, aufzulöfen. Beim Meichlöthen wendet 
man unter verfchiedenen Umftänden Kolophonium, Zerpentin, 
Salmiaf mit Waffer oder Opl, Baumöhl, eine Mifhung von 
Kolophonium mit Talg, an; beim Hartlöthen für. große und 
grobe Arbeiten Slaspulver, Lehm, für feine Gegenjlände Bor 
rar, und zuweilen andere fchmelzbare Salze. 

3) Daß die zu vereinigenden Theile an der Löthftelle ein» 
ander gehörig genäbert find, während das Loth fchmilzt und den 
Bwifhenraum ausfüllt. Daher muß man, wenn bloßes Aufeins 
anderlegen oder Zuſammenſtecken der Stüde nicht hinreicht, dies 
“ felben mit einer Zange feft auf einander halten, mit geglühtem 
Eifendrahte umwickeln oder zufammenbinden, durch Fleine Klam— 
mern oder dergl. an einander heften, mit Drahtſtiftchen flüchtig 
zufammennieten, ꝛc. ine breite Löthfuge gewährt ein fchlechtes 
s Anfehen, und fchadet mehr oder weniger der Haltbarkeit, fofern 
das Loth weniger Feftigfeit beſitzt, ald das gelöthete Metall. 

4) Daß die Theile an. der Verbindungsftelle eine folche Ges 
29 * 
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ftalt und eine folche Lage gegen einander erhalten, wie zu einer 
möglichft feften Verbindung erforderlich it. ine Löthung zwi« 
fhen ſtumpf an einander ftoßenden Kanten wird z. B. viel wenis 
ger haltbar, als bei einem Übereinanderlegen oder Verfchränfen 
der Kanten. Bei blechernen Röhren ſchneidet man defhalb oft 
an der einen Kante fchwalbenfchweifförmige Zafen, und an der 
andern entfprechende Kerben aus, die in einander gehängt wers 
den (Taf. 193, Fig. 27). Der Boden eines blechernen Gefäßes 
wird nicht flach vor: oder eingelöthet, fondern am Rande umge— 
frempt (gebörtelt, ſ. Bd. II. S. 282, und Taf. ı93, Fig. 26); ꝛc. 

5) Daß das Loth zwecimäßig und nicht im Übermaße aufs 
getragen werde. Es muß Gelegenheit finden, beim Schmelzen 
in die Löthfuge einzudringen und diefelbe vollfommen auszufüllen, 
ohne in fehr bemerfbarer Menge außerhalb der Zuge die Ober: 
fläche zu verunreinigen. Abweichungen von diefer Regel dürfen 
wenigftend nur dort vorfommen, wo die gelöthete Stelle vers 
ftedt wird, und alfo das gute Anfehen des Gegenſtandes nicht 
beeinträchtigt if. Daß das Arbeitsftüc beim Löthen eine Lage 
haben muß, durch welche das Abfallen des Lothes vor deſſen 
Schmelzen verhindert wird, bedarf kaum der Bemerkung. 

6) Daß beim Hartlöthen hohler Gegenftände der Luft ein 
Ausgang aus dem Innern gelaffen werde; indem diefelbe fonft, 
durch ihre bedeutende Ausdehnung in der Hige, das vollftändige 
Anhaften des Lothes verhindert. Wenn daher z. B. über der 
hohlen Seite eines vertieften Gegenftandes (etwa einer aus Blech 
gepreßten Verzierung) ein Boden aufgelöthet wird, fo verfieht 
man diefen mit einem Heinen Loche oder felbft mit mehreren Lö— 
ern, die natürlich an der am wenigften in die Augen fallenden 
Stelle angebracht werden. Derfelbe Fall tritt bei einer aus zwei 
hohlen Hälften zufammenzulöthenden Kugel ein, u. f. w. 

7) Daß die zum Schmelzen des Lothes nöthige Erhigung 
auf die zwechmäßigite Weife bewirft werde. Die Hige muß ftarf 
genug feyn, um das Loth fchnel zum Fluſſe zu bringen; aber 
nicht zu ſtark, damit nicht der gelöthete Gegenftand felbft in 
Gefahr kommt zu fhmelzen oder font Schaden zu leiden. Die 
Löthung muß in der möglihft fürzeften Zeit beendigt werden, um 
der Orydation des Lothes, die in der Hige am. leichteften Statt 
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findet, vorzubeugen. Sogleich nach völliger Schmelzung des 
Lothes muß die Erhigung aufhören, weil eö fonft Teicht gefchieht, 
daß dajfelbe fi) mit den benachbarten Theilen des Gelötheten 
verbindet, deren Schmelzung bewirft, und Löcher erzeugt. Die 
meifte Vorficht in allen diefen Beziehungen erfordert das Hartlö⸗ 
then, befonders wenn Loch und Gelöthetes wenig an Schmelzbar: 
Peit verfchieden find, und legtered aus einem dünnen oder Fleinen 
Stüde befteht. — Man läßt die Hige bloß auf die Löthftelle 
und ihre nächte Umgebung wirken, wenn die Löthung ſowohl 
an fich als befonders im Verhaͤltniſſe zu der Größe des Gegen- 
ſtandes von geringer Ausdehnung iſt; im entgegengefegten Kalle 
erhigt man dad ganze Arbeitöftüd, um eine rafche und gleichmäs 
fige Schmelzuug des Lothes zu erreichen. 

Die Mittel, weldhe zur Erhigung beim Löthen gebraucht 
werden, find folgende: 

a) Kohlenfeuer (von Holjfohlen, nie von Steinfohlen, 

deren Schwefelgehalt auf das Loth verändernd einwirken würde). 
Man wendet dabei entweder die Schmiede» Ejfe an, in welcher 
das Feuer durch den Blasbalg angefacht wird; oder einen Fleinen 
Dfen von Eifenbleh, eine Herdgrube mit Roft, zc., wobei man 
einen von Federn gemachten Bäder zu Hülfe nimmt. Nur das 
Hartlöthen, und namentlich wenn die Stücke einige Größe haben, 
wird im Kohlenfeuer verrichtet. 

b) Heiße Luft. Ein Strom heißer Luft fann zum Weichs 
Töthen großer und dünner Gegenftände, namentlich Blechtafeln, 
fehr zweckmaͤßig angewendet werden. Diefes Mittels bedienen fich 
die englifchen Zinfarbeiter. Der Apparat hierzu befteht in einem 
niedrigen Ofen ohne Roft, von runder oder ovaler Geftalt, der 
aus Eifenblech oder Bußeifen verfertigt, mit feuerfeften Ziegeln 
oder einem Thonbefchlage ausgefüttert ift, und nad) den Einfüls 
len der Holzfohlen oben mit einem Dedel verfhlojfen wird. An 
einer Seite deffelben tritt nahe am Boden das Rohr eines Blas— 
balges ein; an der entgegengefegten Seite geht oben ein anderes 
eiferned Rohr heraus, durch. welches die erhigte Luft abzieht. 
Die zu löthenden Gegenſtände aus Zink werden, mit Ohl an der 
Löthſtelle beſtrichen, dieſem Luftſtrome ausgeſetzt; und wenn fie 
heiß genug ſind, bringt man eine Stange Schnellloth daran, 
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welches fogleich ſchmilzt. Noͤthigen Falls wird die Loͤthſtelle, 
nachdem das Loth gefloffen it, durch Benetzen mit Waller ab- 
gefühlt, um zu machen, daß nicht etwa dad gelöthete Stüd 
felbit theilweife in Fluß fommt. 

c) Die frei brennende Slamme einer au, 
am beften, des Rußens wegen, einer Spiritus» Lampe (rt. 
Lampe, Fig. 10, Taf. ı88), über welcher man die Gegenftände 
mit einem Zängelchen hält. Wei fehr Heinen Löthungen mit 
MWeichloth wird hiervon Gebrauch gemacht. 

d) Eine durch das Löthrohr angeblafene Slam 
me. — Über das Löthrohr (Blaferohr) ift das Weſent⸗ 
Tichfte im Artifel Sebläfe (Bd. VI. S. 477 — 478) enthalten, 
Seine Wirkung beruht auf zwei Umfländen: erſtens, daß durd 
Einblafen mit dem Munde ein fteter Euftftrom aus der feinen, 
in die Flamme eines Lichtes oder einer Ohllampe gehaltenen off⸗ 

nung hervorgetrieben wird, welcher die Flamme von ihrer natürs 
lichen Richtung horizontal ablenft, fo daß man ihre Spige ber 
quem auf die Löthftele fpielen laſſen kaun; zweitens, daß durd) 
ben Sauerftoff der Blafeluft die Verbrennung auch im Innern 
ber Flamme Statt findet, und folglic die Hige: Entwiclung ver 
ftärft wird, fo daß die Löthrohrflamme beſſer higt, als die na: 
türliche frei brennende Slamme. Wenn, wie ed gewöhnlich der 
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zeugt werden fol, welche ſchmal und fpigig ift, und alfo ihre 
Wirfung auf einen fehr Fleinen Raum befchränft; fo muß die 
Öffnung des Rohres fein feyn, bis über den Docht in die Flamme 
bineinragen, und zugleich das Blafen mit Mäßigung gefchehen. 
Beabfihtigt man aber die Verbreitung der Flamme über eine 
größere Fläche (f. 3. B. Bd. VI. S. 90); fo blaͤſt man ftärker, 
wählt ein Rohr mit nicht ganz Kleiner Öffnung, und hält deffen 
Spige weniger tief in die Flamme. 

Man wendet das Löthrohr eben fo vortheilhaft beim Weich 
löthen als beim Hartlöthen an, aber wegen der geringen Größe 
der Slamme meift nur bei Fleinen Löthungen an Gegenfländen 
von wenig Umfang, die man dabei mit einer Zange hält, oder 
auf ein todtes Stück Holzkohle legt. Eine für diefen Zweck ſeht 
bequeme Töthzange ift auf Taf. 193, Fig. ı2 in zwei Anſich⸗ 
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ten abgebildet. Sie ift darauf berechnet, durch möglichft geringe 
Berührung mit dem Arbeitöftücde den Zugang der Flamme wenig 
zu hindern, und wenig Wärme abzuleiten. Bon einer gewöhns- 
lichen Flachzange weicht fie nur darin ab, daß der eine Theil a 
des Maules nicht breit und gerade, fondern dünn und bogenför: 
mig ift, und fich bloß mit feinem Ende:gegen den andern, wie 
fonft geftalteten, Theil b ftellt. Es wird alfo der zwilchen a 
und b gelegte Gegenjtand nur an einem einzigen Punfte gehalten 
und bededt. 

Die in den Werfitätten allgemein gebräuchliche Form des 
(von Meſſingblech verfertigten) Löthrohrs zeigt Fig. 9 auf Taf. 
193. Die Länge deffelben beträgt 8 bis 10 Zoll, und muß fi 
nad) dem Auge des Arbeitenden richten, damit diefer den zu lö- 
tbenden Gegenſtand in der Entfernung vor ſich hat, auf welche 
er am deutlichitien fehen fann. Kurzfichtige bedürfen deßhalb eis 
ned fürzern Rohres... Das weite Ende a wird in den Mund ges 
nommen; die Öffnung bei b, welche in die Flamme gehalten 
wird, ift fo eng, daf nur etwa eine dünne Nähnadel durchgehen 
fann. Cine folhe Nadel muß man auch immer bei der Hand 
haben, um dad Loch von dem etwa darin abgefegten Ruße zu 
reinigen. Dieſes Löthrohr bietet feinen Raum dar, in welchem 
fi) die mit der Luft fortgerijfene Feuchtigfeit des Mundes ab- 
fegen fönnte, welche alfo mit in die Flamme fommt, und deren 
Wirkung einiger Maßen ſchwächt. Diefem Umftande ift bei dem 
in Big. vo abgebildeten Löthrohre vorgefehen. Daffelbe befteht 
aus drei mejlingenen Theilen: dem Fonifhen Rohre ab, dem 
zulindrifchen Gefäße c, und der Spitze fg, welde bei g das 
feine Loch enthält. d und e bezeichnen Kleine Hälfe von ec, in 
welche dad Rohr und die Spige eingefchmirgelt find; i, i ger 
rändelte Scheiben zun bequemen Anfajlen von ab und fg. Man 
faun mit diefem Werfzeuge eine größere oder Fleinere Flamme 
bervorbringen, wenn man auf dad hinlänglid) weit offene Ende 
g ein Käppchen h (von Silber oder Platin) ſteckt, und einige 
folhe Kaͤppchen, mit mehr und weniger feiner Sffnung, zum 
Auswechfeln vorräthig hält. Der Zylinder c hat, außer feinem 
angegebenen Zwede, aud den Nugen, daß er nach Art eined 
Regulators wirft, und den Luftſtrom aus g gleihförmiger macht, 
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indem er fortwaͤhrend mit einem Vorrathe zuſammengepreßter 
Luft gefüllt bleibt. Mehr noch wird dieſe Wirkung durch das 
Löthrohr Fig. 11 erreicht, an welchem der weite fegelförmige 
Körper k, fo wie das Röhrchen 1 aus Weißblech befteht, wo: 
durch trog des etwas großen Umfangs genügende Leichtigkeit er 
“zielt wird, m ift hier ein fein durchbohrtes meſſingenes Knöpfe 
chen; n ein Mundftüd aus Horn, von der Geſtalt eined Tabak⸗ 
pfeifen : Mundftüces. 

e) Der Löthfolben. Man verfieht hierunter ein an 
einem eifernen Stiele befefligted, gefchmiedetes Stüf Kupfer 
(gegoflenes taugt nicht fo gut), womit, wenn es vorläufig heiß 
gemacht ift, nicht nur die Loͤthſtelle erhigt, fondern zugleich das 
gefhmolzene Loth auf diefelbe aufgerragen wird. Dieß it das 
gewöhnliche Mittel beim Weichlöthen faft aller nicht ganz Fleinen 
Begenftände. Kupfer ift dad Material des Kolbens, weil diefer 
leicht das Schnellloth annehmen, und wenig dem Verbrennen 
(der Orydation im Feuer) unterworfen feyn muß. Eiferne Kol⸗ 
ben find im Allgemeinen ganz verwerflich, daher felten; man 
wendet fie indejlen öfterd zum Löthen des Zinks an, wiewohl 

bier die Fupfernen ganz eben fo gute Dienfte leiften, nur daß fie 
die Näthe oder Fugen gelb machen (durch Legirung von etwas 
Kupfer mit dem Zinf und Zinn). 

Der Geſtalt nach (welche, zur Bequemlichkeit in allen beim 
Löthen vorfommenden Fällen, mannichfach verfchieden feyr muß) 
theilen fi die Löthfolben hauptfählih in Hammerfolben 
und Spipfolben. Erſtere find, wie der Name anzeigt, eis 
nem Hammer ähnli, d. h. der Kolben figt quer an dem Stiele, 
und endigt in eine Bläche (die Lothbahn), mit welcher das 
Loth aufgenonmen und auf die Arbeit übertragen wird; Die 
Spipfolben find Fegels oder pyramidenförmig, mit abgerundeter 
Spitze, und ftehen fo gegen den Stiel, daß die Achfe des letztern 
in ihrer Verlängerung durch die Spige geht. Bei den eifernen 
Löthfolben ift ed gut, die Bahn zu veritählen. An Größe find 
die Löthfolben verfchieden; die auf Taf. 193 abgebildeten Erem: 
plare gehören weder zu den größten noch zu den Fleinften. Fig. 19 
ftellt einen platten Hammerfolben (Plattfolben) 
in zwei Anfichten vor; a iſt die quadratförmige Lothbahn, b 
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der (runde oder vierfantige) eiferne Stiel, weldher am beften 
durch Einfchrauben in dem Kolben befeftigt wird; c das hölzerne 
Heft. Die Buchftaben a und b haben die nämliche Bedeutung, wie 
bier, auch in den folgenden Figuren 20 bis 23, wo mehrere 
fharfe Hammerfolben (mitfchmaler Bahn) abgebildet find. 
Bei Fig. 20 ift die Bahn ſchmal und flach; bei Fig. 21 halbzylin⸗ 
drifch ; bei Big. 22 eben fo, aber viel fchmäler; bei Big. 23 aus zwei 
in eine fpißwinfelige Kante zufammenlaufenden fchmalen Flächen 
gebildet. Die Hammerfolben müffen zuweilen, um fie feft nie 
derdrücken und gehörig regieren zu fönnen, auch an dem Stiele 
gefaßt werden, was, wenn fie heiß find, micht mit bloßer Hand 
gefchehen fann. Man gebraucht dann die Klammer (Fig. ı7 
und ı8, in zwei Anfichten), welche aud zwei ausgehöhlten, dur) 
angenagelte Lederſtückchen h, h wie durd) Scharniere verbundenen 
Holzſtuͤcken o, f befteht; fo daß die Höhlung g den Stiel des 
Kolbend aufnimmt, welcher in diefem Kalle beſſer vierfantig als 
rund ift. — Ein vierediger Spipfolben ift in Fig. 26, ein runs 
der in Fig. 24 abgebildet; die Geftalt beider wird durch Anficht 
der beigezeichneten Durchfchnitte völlig verjtändlich gemacht. Die 
Spige d ift hier zur Aufnahme des Lothes beftinmt. 

Nach den vorftehenden allgemeinen Auseinanderfegungen 
fol dad Verfahren beim Löthen an mehreren einzelnen Beiſpielen 
gäher erläutert werden. | 


A. VW eidlöthen 

Man bedient ſich deffelben theils in allen jenen Fällen, wo. 

das Hartlöthen nicht anwendbar ift, weil a) die Arbeitöftüde ganz 
oder theilweife aus einem leichtflüjfigen Metalle beftehen (Zinn, 
Blei, Zinf, verzinntes Eifenbleh), und deßhalb Feiner großen 
Hige audgefeht werden dürfen; oder b) die Gegenftände aus ir- 
gend einem andern Grunde die Anwendung ftarfer Hige nicht er⸗ 
tragen (5. B. verzierte, übrigens meift oder ganz vollendete, 
auch zu reparirende, Gold-, Silber: und Bronzewaaren, befon« 
ders wenn Steine darin gefaßt find) ; oder c) Löthungen an fehr 
großen Stücken auszuführen find, die man ihres Umfangs hals 
ber nicht in das Feuer bringen kann; — theild auch bei vielen 
folhen Selegenheiten, wo eine Löthung mit Schlagloth zwar 
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möglich wäre, das MWeichlöthen aber der Schnelligfeit und Be— 
quemlichfeit wegen vorgezogen wird, weil die Verbindung nicht 
befonders feſt zu feyn braucht. 

In den allermeiften Fällen bedient man fich des Löthfols 
bens. Letzterer muß, wenn er neu iſt, auf der Lothbahn (der 
Spitzkolben an der Spige) mit Schnellloth verzinnt werden, weil 
er ohne diefe Vorbereitung das Loth nicht gehörig annimmt. Auch 
fpäterhin, wenn durch fortgefegten Gebrauch, beſonders durch 
unvorſichtige Erhitzung, der Kolben verbrannt (im Feuer oxydirt) 
und dadurch der Lothüberzug befchädigt oder zerſtört wurde, iſt 
28 nöthig, die Verzinnung vom Neuen vorzunehmen. Der Kol: 
ben muß in allen Sällen, fo weit die Verzinnung reichen foll, 
angefrifcht, d. h. blanf abgefeilt werden; dann fann man das 
Verzinnen felbft auf verfchiedene Weife vornehmen. Das befte 
und fiherfte Verfahren befteht darin, daß man in einem eifernen 
Löffel über Kohlenfeuer etwas Schnellloth in Fluß bringt, daſ— 
felbe wiederholt mit zerftoßenem Kolophonium beitreut, und wenn 
dieſes völlig gefchmolzen iſt, den Löthfolben fo lange eintaucht, 
bis er genug Loth angenommen hat. Schneller fommt man zum 
Ziele, wenn man in ein blechernes Pfännchen nebft Kolophonium 
einige Stüfchen Schnellloth legt, und darauf mit dem erhigten 
und dann fchnell angefrifchten Kolben mehrmald hin und ber 
führt; oder wenn man den Kolben aufrecht (die Lothbahn nach 
oben) in das Kohlenfeuer flellt, die Bahn gut mit Kolophonium- 
pulver beftreut, und nad Eintritt der erforderlihen Hitze mit 
einer Stange Loth überftreicht, welches fogleih ſchmilzt und fich 
anhängt. Einige Arbeiter verfahren auf diefe Weife, daß fie 
an einem ſchon verzinnten und erhigten Kolben von einer Stange 
Schnellloth einige Tropfen abfchmelzen, diefelben auf die mit 
Kolophonium beftreute Lothbahn des neuen Kolbend fallen laſſen, 
und dort durch Streihen mit dem heißen Kolben ausbreiten; 
allein diefe Methode mißlingt eher als eine der zuvor angegebe— 
nen. Spitzkolben fönnen aud) fehr gut dadurdy verzinnt werden, 
daß man fie faft-bis zum Glühen erhist, fehnell mit der Zeile 
anfrifcht, auf einem Stüde Salmiaf reibt und herum dreht, an 
eine Stange Zinnloth hält, um einen Tropfen davon abzufchmels 
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und jchlieglich wieder auf dem Salmiaf nach allen Beiten 
endet und andrückt. 

Zum Gebrauche müflen die Löthfolben zwifchen glühenden 
Holjfohlen bis über den Schmelzgrad des Lothes erhigt werden, 
wozu man gewöhnlich einen Fleinen Löthofen von Eiſenblech 
anwendet, oder eine Herdgrube, in welcher fich ein Roſt befins 
det; nur Arbeiter, bei welchen das Lörhen feltener vorfommt, 
und die eine Schmiede : Ejje zur Hand haben, bedienen fich diefer 
legtern. Der Kolben muß immer fo im Feuer liegen, daß die 
Lothbahn nach oben gefehrt iſt. Zu ftarfe Erhigung muß forgfäl« 
tig vermieden werden, weil fie, wie ſchon angeführt, das Vers 
brennen zur Folge hat, und eine neue Verzinnung nöthig macht. 
Die Lothbahn ift immer recht rein zu halten, und defhalb ſowohl 
vor als ſogleich nach dem Löthen auf einem najfen leinenen Lap⸗ 
pen abzuwifchen. Den Löthofen hat Hobbins .fo verbeflert, 
daß die Löthfolben darin weniger dem Verbrennen auögefegt find, 
daß man Kofes jtatt der theuren Holzfohlen brennen fann, und 
daß er zugleich ala Ventilator für die Werfitätte dient. Der 
Dfen beiteht aus Eiſenblech und bat einen Roſt wie gewöhnlich. 
Seine Höhe beträgt 18 Zoll, feine Breite 14 Zoll. Oben zieht 
er ſich trichterartig bis zu 6 oder 7 Zoll Weite zufammen; die 
Höhe diefed Auffages iſt 5 Zoll; von demfelben erhebt ſich das 
Rauchrohr, welches in den Schornftein geht. Der Roſt liegt 6 
Zoll über dem Boden des Ofens; 7 Zoll über dem Roſte ift eine 
Muffel (ein vorn offenes vierfeitiges Käftchen von Eifenblech oder 
Bußeifen) eingefeßt, deren Höhe 4 Zoll, deren Breite 6 Zoll be= 
trägt, und in welche die Löthfolben gelegt werden, fo daß fie 
gar nicht mit dem Zeuer in. Berührung fommen. Oberhalb der 
erwähnten Verengerung des Ofens, und folglich) auch über der 
Muffel, befindet ſich eine Schiebthür zum Einwerfen des Feuer» 
materiald ; unter dem Roſte ein anderer Schieber zum Heraus: 
nehmen der Aſche. Beide Schieber bleiben während der Arbeit 
gefchloffen ; der Luftzug findet durch ein 5 ZoU weites Rohe 
Statt , welches feitwärts unter dem Roſte in die Ofenwand eins 
mündet, nahe am Dfen ein Knie bildet, fenfrecht bis gegen die 
Dede des Zimmers auffteigt, und oben offen ift. _ Die Ausdüns 
flungen und Dämpfe im obern Zimmerraume werden auf diefe 
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Weiſe fortwährend durch den Ofen abgeführt. Mittelſt eines 
Deckels, der mehr oder weniger auf die Offnung des zulegt ers 
wähnten Rohres niedergelajfen werden Fann, regulirt man den 
Luftzug. 

Das Löthen mit dem Kolben wird im Allgemeinen auf fols 
gende Weife verrichtet. Die zufammenzulöthenden Slächen wer» 
den, nachdem fit angefrifcht und auf einander gepaßt find, eine 
nad) der andern mit gepulvertem Kolophonium beftreut und mit« 
teljt des Löthfolbend verzinnt. Man hält nämlich ein Stüd Zinns 
loth auf die Stelle, bringt eine Heine Menge davon durch Bes 
rührung mit der Lothbahn des heißen Kolbend zum Schmelzen, 
und reibt das Gefhmolzene, indem man noch etwas Kolophos 
nium dazu gibt, gleichfalls mit dem Kolben, auf der Fläche aus 
einander. Sind beide Theile auf diefe Weife vorbereitet, fo er» 
wärmt man fie (falls fie etwas groß oder ziemlich dick find, und 
demnach vom Lörhfolben allein nicht genug Hige erlangen würs 
den) mäßig in dem Kohlenfeuer, fest fie auf einander, läßt von 
dem an den Kolben gehaltenen Rothe etwas auf die Fuge fließen, 
und breitet ed durch Streichen mit dem Löthfolben aus. Dabei 
it zu bemerken, daß das Loth nicht etwa bloß die Zuge aͤußer⸗ 
lich bedecken darf, fondern ganz in diefelbe eindringen und durchs 
fließen muß. Nach dem Erkalten wird der Überfluß des Lothes 
weggefeilt oder abgefragt. Im Bezug auf einzelne zu lörhende 
Metalle find noch folgende Bemerfungen zu machen: 

Mefiing verzinnt fich fhneller und reiner, wenn man es 
vor dem Aufftreuen des Kolophoniums mit einem Stüde Salmiak 
überreibt. Eben fo verfährt man bei Eifen, wo man ftatt des 
ganzen Salmiafs auh Salmiaföhl, d. h. einen dünnen Brei 
von zerjtoßenem Salmiaf und Baumöhl anwenden fann. Dages 
gen wird auf Kupfer nie Salmiaf gebraucht. — Weißblech fann, 
da es fchon verzinnt ift, ohne weitere Vorbereitung gelöthet wers 
den , indem man die Ränder etwas über einander legt, mit Kolo- 
phonium beftreut, das Loth aufträgt und aus einander ftreicht. 
Da aber beim nachfolgenden Abfragen des Kolophoniums leicht 
die Verzinnung in der Nähe der Töthftelle befchädigt wird, fo ift 
ed beifer, ftatt des Kolophoniums Löthfett (aus Kolophonium 
und Zalg zufammengefhmolzen und mit etwad Salmiafpulver 
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vermengt) zu gebrauchen, welches mit einem Pinfel aufgeftrichen 
und nach vollendeter Löthung mit einem Läppchen wieder wegges 
wifcht wird. Das Löthfett kann auch bei Löthungen auf Meffinge 
blech Anwendung finden. — Zinf wird, wenn ed mit andern. 
Metallen zufammenzulöthen ift, wie Meffing behandelt, nämlich 
angefrifcht,,. mit Kolophonium verfehen und verzinnt. Zinf auf 
Zinf dagegen läßt ſich auf weit einfachere Weife löthen. Die 
Löthitellen werden (ohne angefrifcht zu feyn) mit ſtarker Salz» 
fäure — 6 Theile rauchende Fäuflihe Salzfäure, ı Theil Waffer, 
dem Maße nah —, oder audy mit Ammoniafflüffigfeit (Sal« 
miafgeift) beftrichen, und dann -fogleich gelöthet. Worläufige 
Verzinnung ift hier eben fo wenig erforderlih, ald Anwendung 
von Kolophonium, Salmiak oder Bett. — Beitandtheile aus 
Zinn werden, gehörig angefrifcht, ohne Anwendung von Kolos 
phonium oder eined andern Hülfdmitteld der Art zufammengelö» 
thet. Man bedient fich dazu nicht des gewöhnlichen Schnells 
loths, fondern deffelben Zinns, woraus die Gegenftände gegofs 
fen find (alfo fogar des reinen Zinns,, wenn die Gußwaare aus 
diefem befteht). Ohne diefe Vorficht würde die Löthitelle durch 
Verfchiedenheit der Farbe bemerkbar werden. Der Löthfolben, 
den die Zinngießer gebrauchen, muß faft bis zum Anfange des 
Gluͤhens erhigt werden (wegen der Schwerflüffigfeit des Lothes 
im Vergleich mit gewöhnlihem SchnelllotH), und wird ohne 
Beihülfe von Kolophonium durch Eintauchen in gefchmolzenes 
Binn verzinnt, weil die Erfahrung gelehrt hat, daß im entgegen- 
gefegten Falle das Loth zu leicht vom Kolben abfließe, und fich 
alfo nicht bequem auf die Arbeit tragen läßt. Man füngt, um 
z. B. die zwei Theile, aus welchen ein bauchiges Gefäß zufams» 
mengefegt wird, durch Löthung zu verbinden, damit an, daß 
man diefelben vorläufig an einigen Punften durch Berührung 
mit dem Löthfolben zufammenheftet. Dann wird etwas feuchter 
Thon auf die rauhe Fläche eined Barchentlappend genommen, 
und von der innern Seite gegen die Löthitelle angehalten, um 
dad Durchfließen des Zinns zu verhindern. Mit der andern 
Hand faßt der Arbeiter den Löthfolben, fchmelzt damit etwas 
Weniges von einem Stüde Zinn ab, und trägt diefed von außen 
auf die Fuge, deren Ränder durd die Hitze des Kolbens ganz 


462 . Löthen. 


zum Fluſſe fommen müffen. Diefes Verfahren wird nach und 
nad über den‘ ganzen Umkreis des Gefäßes fortgefegt. Man 
verfährt wohl auch fo, daß man beim Guffe den zu vereinigen 
den- Rändern beider Theile einen vorfpringenden runden Stab 
gibt, und die Löthung ohne weitere Hinzufügung von Zinn bloß 
dadurch bewirft, daß man über den erwähnten Stab mit dem 
beißen Löthfolben hinfährt, wodurch derfelbe fohmilzt, und das 
flüjfig gewordene Zinn in die Zuge eindringt. — Bleierne Plat- 
ten werden, um fie an einander zu löthen, an den Rändern blanf 
gefchabt, verzinnt, etwas über einander gelegt, und mittelft Kos 
lophonium und Loth verbunden. Die englifche Art, Bleiplatten 
zu löthen, befteht in Folgendem. Man fchabt die über einander 
zu legenden Ränder rein ab; verzinnt fie mittelft des Löthfolbend 
mit reinem Zinn (nicht mit Zinnloth); legt fie richtig auf einan⸗ 
der; befchwert fie mit Gewichten ; gießt auf die obere Platte ges 
fhmolzenes (doch nicht zu heißes) Blei — oder eine Mifchung 
von 3 Theilen Blei und ı Theil Zinn —; drücdt, wenn hierdurch 
die Verzinnung zwifchen den Platten gefchmolzen it, die obere 
mittelft eined Holzes ftarf auf die untere nieder, ‚und bewirft fo 
die feſte Vereinigung. Das aufgegoffene Blei fann wieder weg» 
genommen werden, da e3 fich mit der unreinen Oberfläche der 
Platten nicht verbindet. Bleierne Röhren löthet man an einan= 
der, indem man die Endflächen der Stüde gut anfrifht, in die 
ffnung des einen ein 3 Zoll langes Rohr von Weißblech zur 
Hälfte einſteckt, und dafjelbe mit einigen Tropfen Schnellloth 
anbeftet;. über den:hervorragenden Theil des Blechrohrs die ans 
dere Bleiröhre auffchiebt; das Ganze horizontal niederlegt, und 
nad) und nad) ringdum mit einem ſchmalen Löthfolben eine Furche 
bis auf das Blech einfchmelzt, während man zugleich eine Stange 
Schnellloth an den Kolben hält, fo daß das abfließende Loth die 
Furche ausfüllt. Gedreht darf die Röhre erjt dann werden, wenn 
das Loth erftarrt if. — Über die Bleilöthungen, welche. bei 
Glaſerarbeiten vorfommen, f. m. Bd. VII. ©. 24. 

Von Löthungen mit Weichloth , welche ohne Kolben verrich- 
tet werden, ijt Folgendes anzuführen: Kleine Löthungen an gols 
‚ denen und vergoldeten Waaren- verfertigt man über der Flamme 
einer Spirituslampe, oder vor einem Kerzenlichte mittelft des 
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Löthrohrs, indem man Meine Schnigel von Schnellloth in Zers 
pentin wälzt, auf die Fuge legt, und zum Schmelzen erhigt. 
Zwei Plättchen von Blei, Meiling ꝛc. mit der Fläche auf einander 
zu löthen, erreicht man dadurch, daß man fie rein abjchabt oder 
abfeilt, und. auf einem mit Kolophoniumpulver beftreuten Brete 
reibt; dann zwifchen beide ein ebenfalls mit Kolophonium einges 
riebenes Blattchen Zinnfolie (Stanniol) legt, und das Gange, 
während man es mit einer Zange zufammendrüdt, über der Spi⸗ 
rituslampe oder über einer Kerzenflamme erhigt. Kleine, beſon⸗ 
ders nicht fehr in die Augen fallende Löthungen an Zinngießer⸗ 
Arbeiten gefhehen vor der Ohllampe mittelft des Löthrohrs, und 
zwar mit Schnellloth oder Wismuthloth, wovon man ein Stäb- 
hen auf die mit Baumöpl beftrichene Fuge hält, während die 
Stichflamme ‚darauf gerichtet wird. Man nennt diefes Vers 
fahren Zufammenblafen. Es kann auch ohne Loth verrichs 
tet werden, indem man durch die Flamme die ſich berührenden 
Ränder zum Fließen und fo zur Vereinigung bringt; in diefer 
Weife ausgeführt, iſt aber das Zufammenblafen nur ein gaug 
entbehrliches Kunfiftüf. — . Der Löthung des Zinfs mit heißer 
Luft ift ſchon oben gedacht 
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Die Erhitzung der Metalle wird hierbei im Kohlenfeuer vor: 
genommen, wenn die.Stüde einiger Maßen groß find, und mit 
der Löthrohrflamme bei fleinen Gegenftäuden. Die Löthftelle muß 
ebenfalls rein metallifch feyn, und zu diefem Behufe nöthigen 
Falls unmittelbar vor dem Löthen frifch abgefeilt. werden. In der 
Kegel wird, nebſt einer gehörigen Anzahl Fleiner Loththeilchen, 
Borar aufgetragen, welcher fchmilzt, unter Auffchäumen fein Kry— 
ſtallwaſſer verliert, dann feit wird, aber bei jtärferer Hige zum 
zweiten Male ſchmilzt, und nun die Löthftelle gleich einem flüſſigen 
Glaſe überzieht, wobei er nicht bloß den Zutritt der Luft abhält, 
fondern auch zugleich die etwa orydirten Metalltheile auflöfet, und 
fomit die Anhaftung des Lothes befördert. Wenn auch das Legtere 
vollftändig gefloffen ift, und fich vermöge der Haarröhrchenfraft 
der Zuge in diefe eingezogen hat, ift die Arbeit beendigt. 

Den Borar wendet man entweder als trockenes Pulver an, 
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welches aus. der Boraxbüchſe über das auf die Löthftelle 
gelegte Loth gefreut wird (Streuborar); oder man ver« 
mengt das geförnte Loth mit etwa dem dritten Theile Borar- 
pulver, rührt das Ganze mit Waſſer zu einem dicken Brei, und 
: trägt diefen mit einem Hölzchen, einem .plattgefhlagenen Drahte 
ꝛc. auf; oder man reibt (für zarte Löthungen) auf einer rauhen 
Glasplatte ein Stück Borar mit etwas Waller zu einer Art von 
Milch an, und benegt. hiermit die Löthſtelle. Die legten beiden 
Verfahrungsarten gewähren den Nugen, daß durch den Borar: 
brei die Loththeilchen anfleben und feftliegen, wogegen fie fich bei 
Anwendung von trodenem Borar leichter durdy Zufall von der 
rechten Stelle verfchieben fönnen. Eine geringe, aber zuweilen 
nachtheilige Verrückung des Lothes kann übrigens in allen Fällen 
durch das Auffihäumen des Borar bei feinem erfien Schmelzen 
eintreten, daher eö bei deſſen Benutzung in trockener Geſtalt beifer 
ift, gebrannten (wafjerfreien) Borar (Bd. II. S. 598) zu ge= 
braudhen. Die erwähnte Borarbüchfe (Taf. 193, Fig. 18 Aufs 
riß, Big. 14 Grundriß) ift von Mefling, zylindrifch, und mit 
einem übergreifenden Dedel k zu verfchließen. Won der Büchfe i 
geht ein fchräges Röhrchen 1 aus, durch deſſen Offnung n die 
Borarförnchen herausfallen, wenn man das Werkzeug gehörig 
neigt, und durch Kragen mit dem Fingernagel auf dem einges 
ferbten Stäbchen m gelinde erfchättert. Statt Borar können 
andere in der Gluͤhhitze fchmelzbare Salze, für fich allein. oder in 
Vermengung mit Borar, angewendet werden. Das phosphor« 
faure Natron: Ammoniaf, welches empfohlen worden ift, bat nicht 
Eingang gefunden. Der Streuborar der Sikberarbeiter wird 
aus 4 Theilen Glasgalle (Bd. Vi. ©. 592) und ı Theil gebrann: 
tem Borar gemengt, oder aus 4 Theilen Pottafche, 3 Theilen 
Kochfalz und 2 Theilen Borar zufammen gefchmolzen. Die mit 
Hülfe von Borar gelötheten Gegenftände werden in einer Mifchung 
von 6 bis 7 Theilen Waller und ı Theile Witriolöhl abgebeigt, 
um den feft anhängenden Borar fchnell aufzulöfen, was in reinem 
Waſſer fehr langfam von Statten geht. Beim Löthen grober 
Segenftände von Eifen gebraucht man gepulvertes grünes Glas 
ftatt Borar, und zugleich (oder auch ohne Blaspulver) eine Ber 
defung von Lehm, um die Luft-auszufchließen. — Eind an einem 
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bereits gelötheten Arbeitöflücte noch machträglidy harte Löthungen 
zu machen, fo bedient man fich nicht nur gewöhnlich für diefe eines 
etwas leichtflüfligern Lothes, fondern bedeckt auch die alten. Löth— 
ftellen mit Lehm (bei feinen Sachen mit Borar) ;.um das. Auf: 
gehen oder Verbrennen derfelben zu verhindern. 

Um das Verfahren beim Hartlöthen — zu erklaͤren, mö⸗ 
gen. folgende Beiſpiele dienen. 

Ein von Meſſingblech gebogenes Rohr wird an * — 
Lörhen zu verbindenden Rändern mit der Feile angefriſcht, und, 
mit ausgeglühtem (daher völlig weichem und biegfamem) Eifens 
drahte, nöthigen Falls an ‚mehreren Stellen, dergeftalt gebuns 
den, daß die ſtumpf gegen einander ftehenden Kanten ſich fo gut 
als möglich berühren. Man biegt zu diefem Behufe den Draht 
rumd um das Rohr, dreht deilen Enden mit einer Zange ſchrauben— 
artig. zufammen, und zieht ihn dadurch ftraff an. Bei langen 
Röhren ift die fhon oben erflärte Anbringung einiger Zinfen oder 
Schwalbenfhweife (nad) Art der Fig. 27, Taf. 193) zwedmäßig: 
Sodann trägt man auf die Fuge das Meflingfchlagloth und 
den-Borar auf, indem man dafür forgt, daß alle Stellen gleich- 
mäßig umd weder zu wenig noch zu viel mit Loth verfehen werden. 
Bei furzen Röhren it es anı beiten, dad Loth von innen aufzutragen; 
bei-Tängeren, wo dieß nicht angeht, muß ed von außen gefchehen. 
Man legt nun das Stück mit Vorfiht horizontal auf Kohlenfeuer, 
und wartet ab, daß der Borax (wenn ernichtfchon gebrannt war) 
jergeht, Bläschen wirft, fich aufbläht und wieder feft wird, wo— 
durch die Lothförnchen mittelft dejjelben angeheftet find, fo daß 
fie nicht mehr abfallen fönnen. ‚ Die Erhigung darf bis zu diefem 
Augenblicke nicht ſehr ſtark ſeyn, weil font durch die Bewegung 
des fich aufblähenden Borar leicht einige Lothförner abfpringen ; 
es ift in gleicher Rücficht fogar zwedmäßig, in dem Zeitpunßte, 
wo jenes Aufblähen eintritt, dad Stück vom Feuer zu nehmen 
und nach einigen Augenblicfen wieder hin zu legen. Man deckt 
nun einige Kohlen über dad Rohr, facht das Feuer raſch an, und 
beobachtet die Löthitelle durch eine Öffnung, welche zu diefem 
Zwede zwifchen den Kohlen gelaifen it. Sobald man fieht, daß 
beim Glühen des Rohres das Loth völlig wie Waller geflojfen ift, 


nimmt man dad Stück fogleich aus dem Feuer, und legt ed zum 
Technol. Encytlop. IX, BD. 30 


466 | Löthen. 


Abkühlen hin. Hat man mehrere Röhren zugleich zum Löthen 
vorgerichtet, fo legt man fie Anfangs alle mit einander auf die 
Kohlen, bis der Borar das erfte Mal gefchmolzen ift, und das 
Loch angeheftet bat; dann aber werden fie weggenommen und. 
nad) der Reihe einzeln zum Löthen wieder in das Feuer gebradt, 
damit nicht die Aufmerffamfeit Durch die gleichzeitige Beobachtung 
mehrerer Stüde geftört wird. Eine fehr lange Röhre löthet man 
in mehreren Abtheilungen nad) einander, weil es gewöhnlich nicht 
angeht, ein fo großes euer zu: machen, daß das. Ganze darin 
gehörig ftarf und. gleichmäßig erhigt werden kann. 

Kupferne und eiferne Röhren werden mit Meflingfchlagloth 
ganz auf die eben angezeigte Weife gelöther; nur pflegt man bie 
Ränder derfelben, zur Trlangung der nöthigen Feſtigkeit, ein 
wenig über einander zu legen. Auch fönnen Kupfer ‚und. Eifen 
ohne Gefahr noch eine furze Zeit mach der eingetretenen Schmel« 
zung des Lothes im Feuer bleiben, wiewohl dieß keineswegs noth 
wendig iſt. 

Im Wefentlihen auf gleiche Art, wie bei Röhren, verführt 
man beim Löthen anderer Gegenflände von Meiling, Tombak, 
Eifen (gegoilenes und gefchmiedetes), Stahl, Kupfer, Argeutan; 
indem man die zu vereinigenden Bejtandtheile auf eine den Um: 
ftänden nad) angemejlene Weife mit ausgeglühtem Eifendrahte 
bindet, oder mittelit Nieten zufammenheftetzc. Es iſt dabei durch⸗ 
aus nicht fireng erforderlich, daß die Zuge in vertifaler Richtung 
ſtehe, da es weit mehr die Haarröhrchen: Wirfung als die Schwere 
ift, weldye das Eindringen des Loıhes in diefelbe bewirft. Jedes 
Mal aber muß das Loth auf der am höchften liegenden Seite der 
Zuge aufgetragen werden. Hat man einen Beitandıheil von 
dünnem Meflingblehye an Kupfer oder Eifen feitzulöthen, fo ſichert 
man erftern durch VBeftreichen mit Lehm vor dem EN ehe 
das Ganze in das Feuer gebracht wird. 

Um einen eifernen Ring mit Kupfer zu löthen, ſcharft man 
deſſen Ränder mit der Zeile ab, und legt fie über einander ; be: 
deckt die Fuge inwendig mit einem dünnen und fhmalen Streifen 
Kupferblech, dejlen Enden von außen umgebogen und flarf ange: 
zogen werden, damit er feithält ; taucht die Löthftelle und deren 
Umgebung in Lehmbrei, den man am Feuer abtrodnen läßt ; hängt 
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den Ring (die Zuge nach unten gefehrt) auf einen Eifenftab,: den 
man horizontal in das Feuer der Schmiedeeſſe Hält; zieht den 
Blasbalg, bis Weißglühen eingetreten umd das Kupferloth ges 
fhmolzen ift; nimmt danu ſogleich das Stück aus dem Feuer, 
und fchlägt nach dem Erfalten den Lehm ab. — Bei Kupferlöthuns 
gen das Loth mit Glaspulver zu beftreuen, bevor der. Lehm. aufs 
getragen wird, halten manche Arbeiter für nützlich, andere für 
ganz überflüſſig. Gewiß ift, daß das feft angefcehmolzene Glas 
ziemliche Unbequenlichfeit und Abnutzung der Zeilen verurfacht, 
wenn man ed wieder wegicafft. » 

Zwei flach auf einander fipende Theile von Eifen (wie das 
Rohr eines hohlen Schlüffeld und der Bart) werden, nachdem 
fie an der Berührungsftelle blank gefeilt find, mit Eifendraht zus 
fammengebunden; man fchiebt untef die Binddrähte zu jeder Seite 
vor die. Zuge ein Kupferblättchen, taucht das Ganze in Lehmbrei, 
und verfährt übrigens wie vorher angegeben. 

Ein enges und etwas langes Rohr geftattet, wenn deſſen 
Fuge gelöthet werden ſoll, nicht wohl die Anwendung des Lothes 
im Ganzen. Man ftopft deßhalb die Höhlung mit abwechſelnden 
Stücdchen von Mefling , oder Kupferblech und Papier voll (wobei 
erftere foviel möglich in die Nähe der Fuge gelegt werden, letzteres 
aber bloß zur Raumfüllung und zur Auseinanderhaltung des Rothe 
dient), und Hüllt dad Rohr äußerlich in Lehm, den man zulept 
mit Hammerfchlag beitreut, damit er im Feuer fchnell eine zufams 
menbaltende gefchmolzene Krufte bildet. Nach dem ließen des 
Lothes überzieht diefed auch mehr oder weniger die ganze Innen— 
feite. Sollte dieſe Befleidung irgendwo eine dem Zwede hinders 
lihe Dide erlangt haben, fo macht man das Stüf vom Neuen 
weißglühend, und fchleudert den Überfluß des Lothes durch flarfes 
Schwingen heraus. 

Ähnlich, wie bei dem Rohre, verfaͤhrt man beim Löthen 
eines Plaͤtteiſens, deſſen Theile vorläufig an einigen Stellen zu— 
ſammengenietet werden. Man legt nämlich ebenfalls Schnitzel 
von Mefling- oder Kupferblech in die Höhlung, und zwar vor: 
zugöweife an die Fugen; ftopft den übrigen Raum mit zerfnitter- 
tem Papier aus; padt dad Stück ein, d. h. umfnetet es 
./, Zoldick mit einem Zeige aus Lehm und etwas Pferdentift, 
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der noch naß mit Hammerfchlag beſtreut wird; trocknet erſt dieſen 
Überzug in: mäßigem Feuer; verjtärft dann die Hitze bis zum 
Sließen des: Lorhes, was durch eine aud dem Lehm hervordrins 
gende blaugrüne Flamme angezeigt wird; wendet endlich. den Ge: 
genjtand mehrmals nad allen Seiten, damit das Loth überall 
binfließen fann, und fegt diefes Wenden auch nach dem Heraus: 
nehmen aus dem Feuer noch fort, bis der Lehm zu glühen aufhört. 

' Eben fo wird das Echraubengewinde (der fo genannte:Xern) 
in eine Schraubftodhülfe eingelöthet, nur daß man hier Kupfer: 
fhnigel und Papier in abwechfelnden Schichten einſtopft, weil die 
Löthung ringsum erfolgen muß. 

Die Eingerichte (Befagungen) zu den Schlöffern werden, 
nachdem ihre von Eifenblech verfertigten Beſtandtheile zuſammen⸗ 
geiegt find, an den gehörigen Stellen mit Meſſingblechſchnitzeln 
belegt, die man durdy Einjtopfen von Löfchpapiersan ihrem Plage 
hält ; dann in Lehmteig, dem man etwas Hammerfchlag zugefept 
bat, eingefnetet, und unter öfterem Umwenden weißglühend 
gemadht. 

Löthungen mit Silberloth auf Meſſing werden — ſo mit 
Borax verrichtet, wie oben vom Meſſingſchlagloth angegeben wor: 
den ift. Eifen: und Stablarbeiten, welche durch Silberloth oder 
Paffong verbunden werden, behandelt man auf gleiche Weife, 
und packt fie nicht in Lehm ein, weil man das Fließen des Lothes 
muß genau beobachten fönnen. Stahlfachen können nady dem 
Löthen gehärtet werden, ohne daß die Löthung Schaden leidet. 

Größere Oegenftände aus Silber und Gold werden im Koh« 
lenfeuer (mit Silberfchlagloth und Goldfchlagloth) eben fo be» 
handelt, wie meſſingene, Man wendet bei Silber den ſchon oben 
erwähnten Streuborar (aus Portafche, Kochfal; und Borar), bei 
Bold reinen Borar an. 

Cörhungen mir dem Blaferohre fommen bei einen Arbeiten 
aus Tombak, Meilıng, Pakfong, Silber nicht felten, bei Gold 
ganz regelmäßig vor. Man verrichtet fie mit Borar, der mit 
Waſſer angerieben wird; Gold löthet fich aucd ohne Borar, weil 
eine Orpdation der Löthftelle, der Natur des Metalls wegen, nicht 
leicht eintritt. Die den Metallen entfprechenden Arten von Loth 
werden in Fleinen Körnern, in Schnigeln (Paillen) oder Zeil: 
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ſpaͤnen angewendet. : Man bläft die Flamme darauf, bis der Bo⸗ 
rar ſich aufbläht, hält dann ein Paar Augenblide ein, und bringt 
endlich‘ durch erneuerte Einwirkung der Flamme das Loth: zum 
Fluſſe. — In den feltenen Fällen, wo Platin mit. feinem. Golde 
gelöthet wird, wendet man legtered am beiten fo an, wie es aus 
feiner Auflöfung durch Eifenvitriol gefällt wird, und bedient fich 
dejlelben ohne Borar. Es muß aber fehr gut mit, deitillirtem 
Waller ausgewafchen feyn. lim: 5. ®. ein Fleines Loch in einem 
Platingefäße zuzulöthen, fehneidet man aus Platinbled ein Stüd- 
chen von angemejjener Größe, bededt und umgibt das Loch mit 
etwad Boldpulver, drückt dajjelbe mit einem reinen Werkzeuge 
zufammen, erhigt ed ein wenig über der Weingeiitlampe, wodurd 
das Gold vorläufig anhaftet; legt endlich auf legteres das vorbe— 
reitete Platinplättchen, und bläjt mittelft des Löthrohrs die Wein: 
geiftflamme darauf. Die Verbindung: ift fehr innig, widerjteht 
aber feiner jehr ftarfen Glühhige, indem das. Gold die Schmelzung 
des Platind an der gelötheren Stelle herbeiführt. Viel zweck⸗ 
mäßiger iſt es daher, Löcher, Riſſe u. dgl. in Platingerächichaften 
durh Schweißen auszubeilern. 

Die Enden gußeiferner Stangen ſou man ohne beſonderes 
Loth mit einander vereinigen können, indem man ſie, ſtumpf an 
einander ſtoßend, mit einer Büchfe (einem Muff) von geſchmie— 
detem Eifen umgibt, und diefe, nachdem die Zugen mit. Lehm 
verftrichen find, erhigt, bis das Bußeifen innerhalb derfelben ge> 
fhmolzen if. Nach dem Erfalten fann der Muff wieder abger 
nommen werden. Es ift dieß gleichfam ein Löthen des Gußeiſens 
mit Gußeiſen; und das Verfahren ſtimmt, wie man fieht, wejent« 
lich übersin mit einem oben erwähnten, welches — des Löth⸗ 
kolbens bei Zinn ausgeführt wird. 


C. Auflöthen, Loslöthen. 

Man benennt fo das Verfahren, durch welches zuſammen⸗ 
gelöthete Gegenitände wieder getrennt werden, entweder weil man 
fie in ihre Beſtandtheile zerlegen will, oder weil einer der Theile 
während des Löthens fich verfchoben hat, und durch eine erneuerte 
Löthung richtiger befeftigt werden muß. 

Der erſte Fall tritt bei weichgelötheten Gegenjtänden, vor: 


- 
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züglich Blechwaaren (KLampen zc:) öfters ein, wenn Ausbeſſerungen 
im Innern derſelben noͤthig find. Man berührt dann die Stelle 
mit dem heißen Lörhfolben, bis das 2 fhmilze und die Ver: 
bindung fich trennt. 

Der zweite Fall’fann bei forgfältiger Arbeit nur als ſeltene 
Ausnahme vorkommen, und erfordert bei harten Löthungen an“ 
feinen Gegenftänden große Vorficht, um einer Befhädigung des 
Arbeitsftücfes vorzubeugen. Man bedeckt alle etwa noch außerdem 
vorhandenen Löthungen mit Lehm, verfieht die zu öffnende Löths 
fuge mit Borar, legt das Stück ind Feuer, damit das Lorh 
fhmelze, und hebt den loszumachenden Theil misteif eined Drah⸗ 
tes oder einer Zange ab. 


D. Bergießen. 


Die Arbeit des Vergießend befteht darin, daß man zur dich- 
ten Verfchließung einer Zuge zwifchen Metalljtücen, diefelbe mit 
geihmolzenem ftarf erhigtem Metalle übergießt, welches die zu 
vereinigenden Stellen zum Schmelzen bringt, und zwifchen fie 
eindringt. Diefes Verfahren ftimmt alfo mit dem Löthen dem 
Zwecke nad) überein, und unterfcheidet fich wefentlich nur in der 
Art, das verbindende Metall aufzutragen. - Am gewöhnliditen 
ift dieſes Tegtere gleichartig mit den zu vereinigenden Stüden, 
manchmal aber audy Teichtflüfliger. 

Hierher gehört das Vergießen gefprungener Thurmgloden, 
wovon im Artifel Gloden (Bd. VII. S. 105) die Nede war. 

Beftandtheile aus Blei werden bei manchen Gelegehheiten 
durch Vergießen vereinigt. So die Ränder der bleiernen Siede— 
pfannen für Alaun: und Vitriol:Siedereien (Bd. V. S. 33). Man 
fchneidet oder meißelt die einander berührenden Kanten des Bleies 
dergeftalt fchräg ab, daß eine dreifantige Zurche entfteht, fchabt 
die fchrägen Flächen recht rein, faßt die Furche mit Lehm ein, 
und gießt fie mit hochroth glühendem Blei voll, welches vorher 
durch Zufag von Kolophonium und durd Abfhäumen von allem 
Dryde befreit feyn muß, weil es fich fonft nicht feft anhängt. — 
Ähnlich verfähre man bei bleiernen Gefäßen , welche in n Teilen 
gegoffen find (Bd. IL. ©. 373). 

Bleierne Röhren, die auf bedeutende Länge in die Erde 
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gelegt werden, fügt man durch Vergießen mit Schnellloth aus 
einzelnen Strängen zufammen, welche im Ganzen gezogen oder 
durch Aneinanderlöthen fürzerer Enden gebildet find. Man bes 
dient fich dabei einer zweitheiligen hölzernen Form, von welcher 
auf Taf. 193, Fig. ı6 die Endanficht und Fig. 15 die innere Ans 
fiht der einen Hälfte zeigt. Die Höhlung hat bei B, B eine 
folhe Weite, daß fie bier die Röhren, deren angefrifhte Enden 
flumpf an einander geitoßen werden, pailend umfchließt. In die 
- Bleiröhre wird vorher ein kurzes Weißblechrohr eingefchoben, wel: 
ches halb in dem einen, halb in dem andern Strange fich befindet. 
In der Mitte A ijt der innere Durchmeffer der Form etwas grös 
fer, um einen ringförmigen Raum für das Loth darzubieten. 
C ift die Offnung zum Eingießen; mit x find vier Löcher in der 
einen Sormpälfte bezeichnet, welchen eben fo viele Stifte der an: 
dern Hälfte entfprechen, fo daß man beide Theile mit Leichtigfeit 
richtig an einander paſſen fann. Zwei Schraubzwingen halten 
diefelben während des Guſſes feit zufammen. Bei Falter Witte: 
rung erwärnt man die Röhren, vor dem Vergießen, durch glü— 
hende Kohlen. Die Anwendung von Kolophonium ift nicht gerade 
nöthig. — Diefes Vergießen mit Schnellloth it auch das beite 
Mittel, um Riffe und Löcher in bleiernen Röhrenleitungen zu ver 
flopfen. Man fchneidet nämlich die fehlerhafte Stelle mit dem 
Meijer weiter aus; ftopft etwas Thon hinein, damit dad Loth 
nicht in das Innere fließen kann; ſchabt die Röhre auswendig in 
der Gegend blank; legt die Form an, und gießt einen Ring von 
Schnelloth herum. 

Die Beftandtheile mancher zinnerner Gefäße werden durd) 
Vergießen mit dem nämlichen Zinn, woraus fie beftehen, vers 
einige. Man paßt die Theile auf einander, verflebt die Zuge von 
innen mit Thon, macht äußerlich) an derfelben ber einen Rand 
von Thon (oder aus einem mit Thon belegten Barchentftreifen), 
und gieft aus einem eifernen Löffel das jtarf erhigte Zinn auf. 
Wenn die Arbeit gut gelingt, fo füllt fi; nicht nur die Fuge ganz 
aus, fondern ed bleibt auch wenig überflüjliged Zinn auf der 
Dberflähe. — Verwandt hiermit ift dad Aufgießen von Neben: 
beitandtheilen auf zinnerne Waaren, z. B. der Henkel, Kuöpfe 
u.f.w. auf ſchon abgedrehte und übrigens ganz vollendete Gefäße. 
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Die Gießform für ſolche aufzugießende Theile muß genau auf die 
Dberfläche des Hauptförpers paſſen; die Fuge zwifchen beiden wird 
noch überdieß mit Thon verPlebt; man füllt das Gefäß mit Sand, 
oder hält von innen einen mit feuchtem Thon belegten Lappen an, 
und gießt dad Zinn fehr heiß in die Form. An der Verbindungs- 
ftelle wird die Gefäßwand durch ihre ganze Dicke hindurch flüffig, 
und die Vereinigung ijt daher ohne Zwifchenmittel fo feft, als ob 
Alles im Ganzen gegoffen wäre. 

—R 8. Karmarſch. 


| Mangan 


Dad Mangan (Braunfteinmetall) ijt ein grauweißes, pri 
tes und brüchiges, fehr ftrengflüfliges Metall, von 8,013 fpe;is 
fiihen Gewichtes, das fich an der Luft fehr leicht orpdirt, und 
in ein ſchwarzbrannes Pulver (Manganoryd) zerfällt. Es hat 
fünf Orgdationdgrade: Manganorydul, Manganoıyd, Mangan— 
überoryd, Manganfäure und Übermanganfäure (f. Aquivalente, 
chemifhe, ®d. I. ©. ı42). 

Das Manganoxydulerſcheint als ein blaßgruͤnes Pulver, 
das ſich an der Luft bald in Oryd (Manganoryd) umwandelt. Es iſt 
die Bafis der Manganfalze, welche entweder farblos oder rofen- 
roth ins Amethyſtfarbene gefärbt find; utzkali faͤllet aus denſelben 
das Oxydul als Hydrat in weißer Farbe, das jedoch an der Luft 
eine braune Farbe annimmt, indem es in Oxydhydrat übergeht. 
Kohlenſaures Kali oder Natron fället aus den Manganſalzen das 
foblenfaure Manganorydul, als ein weißes, leicht ins 
Röthliche fpielendes Pulver. Das Manganoryd, von dunkel: 
brauner Farbe, kommt auch in der Natur ald Braunit vor; 
das Manganoxydhydrat als Manganit (Schwarzbraunfteinerz); 
fein gerieben gibt diefed ein hellbraunes Pulver, und ift dadurch 
von dem nachfolgenden Überoryd, dem Braunftein, zu untere 
fcheiden, der ein ſchwarzes Pulver gibt. Das Manganoryd wird 
von den ftarfen Säuren nur aufgelöft, indem es fich unter Ent« 
bindung von Sauerftoffgas zu Orydul reduzirt; die Weinſtein— 
und Zitronenfäure löfen e8 auf. Diefes Oryd bildet dad Mangan 
braun in der Kattunfärberei, für welches dann die genannten 
Säuren, fo wie die Zinnauflöfung, ald Agmittel wirken (Bd. VIII. 
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©. 208 und 239). Wennein Manganoryd ftarf erhigt wird, fo” 
verliert ed einen Antheil Sauerftoff und wird. zu Manganoryduls 
Oxyd; diefe Verbindung fommt als Hausmannit vor, iftbraun 
und wird durch Salpeterfäure in Orydul: und Überoryd zerfegt. 
Das Manganüberoryd it der gewöhnliche Braunftein 
(Sraubraunfteinerz), der ziemlich haͤufig und rein (Fryftallifirc) in 
der Natur vorfommt, und zu technifchen Zwecken häufig ver: 
wendet wird, wie diefes in den all ade Artikeln diefes Wer: 
kes angegeben ift. 

Doer Braunſtein verliert in der Glüßehipe einen Theil feines 
Sauerjtoffs als Sauerftoffgas (Bd. VI. S. 366), indem. er in 
Dryd oder bei heftiger Hige in Orpdul:Oryd übergeht. Der 
Braunftein dient zur Darftellung der fämmtlichen Manganpräpa« 
rate, am häufigften zur Darftellung des Chlord und feiner Ver— 
bindungen (Bd. III. ©. 442). Dad Manganüberoryd löfet fich 
in den Säuren nur daun auf, wenn ed auf eine niedere Oxyda— 
tionoſtufe zurücgeht, z. B. in der Schwefelfäure, wobei ſich 
Sauerftoffgas entwicelt, oder mit fchwefeliger Säure, indem 
diefe in Schwefelfäure übergeht. Die Manganfäure und 
‚Übermanganfäure entitehen durch.die Einwirfung des Übers 
orydes auf Alfalien zur Bildung von Salzen; eritere gibt grün, 
legtere dunfelroth gefärbte Salze. Durch dad Zufanımenfchmelzen 
von ı Theil Braunftein und 2 Theilen Pottafche, unter dem Zur 
tritte der Quft, oder mit a Theil Braunjtein und 3 Theilen Sal: 
peter, entfteht das fo genannte mineralifhe Chamäleon, 
eine [hwärzlich grüne Majfe, die fih im Waller mit dunfelgrüner 
Barbe auflöft, und das manganfaure Kali mit überſchüſſigem 
Kali enthält. An der Luft wird diefe Auflöfung allmälich violett, 
dann roth, und entfärbt fich endlich beinahe ganz, indem fich dabei 
braune Flocken des Oryd» und Überorydhydrats abfegen. Indem 
fich nämlich dabei das freie Kali mit Kohlenfäure fättigt, gibt ein 
Theil der Manganfäure Sauerftoff an den übrigen Theil ab, und das 
Sal; geht in übermanganfaures Kali über, das ſich daraus durch 
langfames Abdampfen in Kryitallen erhalten läßt. Jene Farbenvers 
änderung geht daher auch fchneller im Brunnenwaifer als in reinem 
Waſſer vor, und mit gefochtem deftillirtem Waller in einer genau 
verftopften Slafche erhält fich die zuerft entflandene grüne Auflöfung 
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länger. Das übermanganfaure Kali erhält man, wie 
eben erwähnt, durch8 Ausfochen des mineralifchen Chamäleons 
mit Waffer, und Abfilteiren von dem gebildeten Niederfchlage ; 
es. Fryftallifirt in dunfel purpurfarbenen Nadeln, die in etwa 16 
Theilen Waffer auflöslich find. Durch Zufag von Ätzkali wird 
diefe Auflöfung violett, blau und zulegt grün gefärbt, indem das 
Sal; in manganfaured zurücdgeht. Durch Zerfegung des über- 
manganfauren Baryts mirtelft Schwefelfäure läßt fich die Über: 
manganfäure für fih als eine dunfelrothe Flüfligfeit darftellen, 
die fich bei gewöhnlicher Temperatur langfam, aber bei 30° R. 
und darüber fchnell unter Entwicelung von Sauerftoffgas und 
Ausfheidung von Manganüberorydhydrat zerlegt. Sie gibt leicht 
Sauerftoff an orydable Körper ab, und bleicht organifche Stoffe, 
was auch, wenn gleich in minderem Grade, ihre auflösliden 
Salze thun. 

Die weiter technifch merfwürdigen Salze des Mangans find 
das fchwefelfaure und falzfaure Manganorydul, die in der Kattuns 
Druckerei verwendet werden (Bd. VII. ©. 208). 

Dafhwefelfaure Manganorydul (Mangans 
vitriol) erhält man für jenen technifchen Gebrauch aus dem Rück— 
flande bei der Chlorbereitung. Bei der Anwendung der indem Art. 
Chlor (Bd. III. ©. 445) angegebenen Methoden der Chlorberei- 
tung erhält man nad) der eriten und vierten Methode im Nücks 
ftande das falzfaure Mangan, nach der dritten Methode das 
fhwefelfaure Mangan, und nad) der zweiten gleichfall8 das ſchwe— 
felfaure Mangan mit Glauberfalj. Bei der dritten Methode, 
wenn dabei reiner Braunftein angewendet worden, läßt ſich dae 
fchwefelfaure Manganorydul gewinnen, indem man den Rüdftand 
auslaugt, die Lauge an der Luft Flären, und nad) dem Abdam- 
pfen Erpftallifiren läßt, dann die Kryitallifirung noch ein Mal 
wiederholt. Aus dem nach der zweiten Methode erhaltenen Ges 
menge von Slauberfalz und Manganvitriol, läßt fich erfteres 
mitteljt der Kryftallifation nicht vortheilhaft abfcheiden; man fann 
jedoch feine Menge vermindern, wenn man den Rüdftand wieder« 
holt mit geringen Mengen von heißem Waſſer auslaugt, da leg: 
teres bedeutend mehr Glauberfal; ald Manganvitriol auflöft. 
Diefen noch mit Glauberfalz verunreinigten Manganpitriol Bann 
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man für folche Zwede verwenden, wo erftered nicht nachtheilig 
ift, wie zur Särberei. 

Aus dem Rückſtande bei der erſten und vierten Methode 
ftelt man zuerft das falzfaure Manganfal; dar; foll dann aus 
diefem der Manganvitriol dargeftellt werden, fo bewirft man 
deſſen Zerfegung durch Schwefelfäure. Es werden nämlich 455 
Pfund des falzfauren flüſſigen Rückſtandes mit 8 Pfund gebrann- 
tem Kalk verfegt, den man mit Waſſer zur Kalkmilch angerührt 
bat, indem man unter Umrühren allmälidy und fo lange hinzu 
fest, biß das Lackmuspapier nicht mehr geröthet wird. Man fept 
von dem, Kalfe etwas im Überfchuife zu, um das Eifenfalz; zu zer 
fegen, das die Flüſſigkeit enthält. Man läßt dann das Ganze 
24 bi8 36 Stunden ftehen, zieht die Mare Flülligfeit ab, und 
dampft fie in einem eifernen Kefjel ein, wobei man den Nieder: 
ſchlag auf eine Leinwand bringt, hier abtropfen läßt, etwas auds 
wäfcht, und diefe Slüjligfeit der übrigen hinzufügt. Man dampft 
dann bis zur Honigdicke oder fo viel ab, bis etwas Flüſſigkeit, in 
einem Löffel erfaltet, zu einer Salzmaſſe erftarrt, wobei man mit 
einer eifernen &patel umrührt, um das Auffteigen und Ane 
hängen der Maffe zu hindern. Man nimmt fodann das Salz; aus 
dem Kejjel und läßt es in einem andern erfalten, indem man ed 
bier von Zeit zu Zeit umrührt, um es zu zertheilen. Man erhält 
etwa 93 Pfund trodenes Salz, das als falzfaures Man 
ganorydul (Chlormangan) zum technifchen Gebrauche ans 
wendbar ift. 

Um diefes falzfaure Manganfalz in fchwefelfaured Mangan 
orydul zu verwandeln, wird ed mit Schwefelfäure auf diefelbe 
Art wie dad Kochfalz bei der Bereitung der Salzfäure behandelt, 
indem ed in einem geräumigen, im Sandbade liegenden, tubus 
lirten Kolben mit Vorlegung einer Wulfe’fchen Slafche mit der 
Hälfte feines Gewichtes Schwefelfäure allmälich und in Zwifchen» 
räumen übergoffen wird, damit die Entwidelung des falzfauren 
Gaſes, das fi) mit dem Wailer in der Vorlage verbindet, nur - 
ganz allmälich erfolge. Zu der obigen Quantität von Salz; braucht 
man 44 Pfund Schwefelfäure, die man in der Zeit eines Tages 
ohne Erwärmung des Kolbend zugießt, hierauf ganz gelinde ers 
wärmt, bis die Gadentwickelung aufhört, wad etwa drei Tage 
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dauert. Während der Operation zerſtößt man von Zeit zu Zeit 
durch den zweiten Tubulus des Kolbens die fich bildende Salz⸗ 
frufte mitteljt eines hölzernen Stockes. Man erhält etwa ı00 
Pfund trodenen Manganpvitriol , in einer re , in's Rothe 
ziehenden Salzmaſſe. 

Das ſchwefelſaure Manganoxydul kann man auch erhalten, 
wenn man den gepulverten Braunſtein mit dem vierten Theile 
ſeines Gewichtes Eiſenvitriol vermengt und eine Viertelſtunde 
lang ſtark ausglüht. Ein Theil der aus dem Eiſenvitriol ent: 
wickelten Schwefelfäure tritt mit dem Manganorydul in Verbin- 
dung, während das Eifenoryd zurücbleibt. Man laugt dann die 
Male mit Waller aus und läßt dad Salz fryftallifiren. Rein 
erhält man diefes Salz, wenn man reinen fryftallifirten Braun» 
fein gepulvert mit fonzent. Schwefelfäure zu einem Zeige an« 
macht, und in einem Tiegel bei Rothglühehige ausglüht. Man 
pulvert dann die Maſſe, laugt fie aus, filtrirt und läßt fryftalli» 
firen. Um ein reines falzfaures Manganorydul (Chlormangan) 
darzuftellen, behandelt man ı Theil des gepulverten reinen Brauns 
eins mit 2 Theilen Salpeterfäure von 34°, wodurd) ſich das Ei: 
fen, der Kalk und Baryt, die das Mineral gewöhnlich noch ent— 
hält, auflöfen. Der rüdjtändige gereinigte und gehörig auöger 
wafchene Braunftein wird nun in dem doppelten feines Gewichtes 
Saljfäure von 22° (1.162) aufgelöft (wobei das entbundene Chlor 
aufgefangen wird), dann zur Trodne abgeraucht, um den Rück⸗ 
land von Säure zu entfernen, hierauf in Waſſer aufgelöft, filtrire 
und zum Kryftallifiren abgedanıpft. Das falzfaure Manganfalz 
sieht an der Luft Feuchtigkeit an. 

Dad Mangan hat ald Metall. feine Anwendung; es läßt 
fih durch Glühen des mit Ruß. und Ohl zu einem Teige ge« 
mengten Manganoryds oder des Fohlenfauren Oxyduls in einem 
mit Kohlenftaub ausgefütterten und verflebten Ziegel in heftiger 
Weißglühehipe dariiellen. Es verbindet ſich gleich dem Eifen 
mit Kohlenftoff, welches KRohblenmanganin dem aus braunjtein- 
haltigen Eifenerzen gefhmolzenem Roheiſen in geringer Menge 
enthalten ıft, und daraus im Friſchprozeſſe wieder abgefchieden 
wird. Das Kupfer erhält Durch die Legirung mit Mangan eine 
filberweiße Farbe. Man erhält eine ſolche Verbindung, indem 
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man Kupferfeile mit gepulvertem Braunftein, mit Leinöhl und Rob: 

lenjtaub oder Kienruß zu einer Kugel macht, und ineinem bedeck⸗ 

ten Se bei heftiger r ausglüht. . -. md 
Der Herausgeber. 
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3, Unter Mange oder. Rolle (in manchen Gegenden 
auh Mangel und Mandel genannt) verjteht nran jene’ ber 
fannte Vorrichtung oder Geräthfchaft, auf welcher vorzüglid) die 
Hauswäfche gerollt, und welche zugleich in Färbereien und: Bleis 
chereien, wo jie in einem größeren Maßftabe ausgeführt ift, zum 
Mangen und Olätten der Leinwand und fonftiger ‚Zeuge, alfo 
neben der Ralander (f. diefen Art.) zum Appretiren der Zeuge ver 
wendet wird. Das Prinzip diefer Mangen beruht immer darauf, 
auf einer glatten und ebenen Unterlage zwei oder mehrere Walz 
gen, um welche der zu’ glättende Zeug gewickelt ift, mittelſt eines 
gewöhnlich mit Steinen belafteten pridmatifchen Kaſtens, deifen 
ebenfalls glatte und ebene Bodenfläche auf den Walzen liegt; hin 
und ber zu rollen: Das. Prototyp zu allen. diefen : Apparaten 
findet. fich noch in ärmeren oder kleineren Haushaltungen, wo die 
getrocdnete, dann wieder mäßig befeuchtete (eingefprigte) Waͤſche 
um einen Küchen Walger. gefchlagen , mittelft eines ‘Heinen Brer 
tes, dem NRollbrete, bei Ausübung eines flarfen Drudes, auf 
einer ebenen Bank oder einem Zifche hin umd her gerollt, und 
diefe dadurch weich oder lind gemacht und von den Falten oder 
Runzeln befreit wird. 

2. Die gemeine Wäfchrolle oder Wange (Big. ı, 
Taf. 202) befteht aus einem länglichen parallelepipedifchen , oder 
manchmal auch nach oben verjüngt zulaufenden Kaften A als Um: 
terfaß, welcher um des feilen Standes willen, mit Steinen oder 
Erde gefüllt wird; einem darauf befeftigten, aus ftarfen, ge— 
wöhnlicy ahornen Bohlen zufammengefesten Noliblatte a, wel: 
ches auf der oberen Seite recht eben und glatt abgerichtet iſt; 
einem zweiten ähnlichen Blatte b, deilen untere Seite die ebene 
glatte ift, und welches dem obern, ebenfalld mit Steinen be: 
fehwerten beweglichen Kaften B ald Boden dient; und endlich 
aus zwei hölzernen, gewöhnlid ahornen oder weißbuchenen 3: 
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lindern oder Walzen c, welche etwas länger als die Rollblätter 
(deren Jahre der Länge nach laufen) breit find, umd zuwiſchen 
dieſe Blätter quer über gelegt werden. 

Um dem .obern Kaften, deilen Bodenblatt b der Breitenad 
zu beiden Seiten etwas vorftcht, bei feiner Bewegung eine Art 
Führung zu geben, ift am unteren Kaften in der Mitte feiner 
Länge auf jeder. Seite eine aufrechte Docke D, deren lichte Ent. 
fernung etwas größer ald die Breite des oberen Rollblattes ift, 
mittelft Schließen und Keilen, nämlich fo befeftigt, daß fich alles 
wieder leicht zerlegen läßt; zu welchem Ende auch die beiden Roll: 
blätter auf ihren Käften nur ftumpf aufliegen, und mittelft höl— 
zerner Vorftecnägel, welche durch die. Einfchubleiften der Blätter 
(deren lichte Entfernung genau der dufern Länge des betreffen 
den Kaftens gleich ift) und die Häupter der Käften geben, mit 
‚diefen legtern leicht zerlegbar befeitigt find. 

3. Sft der obere Kaften, um eine gehörige Wirfung bervors 
zubringen, bedeutend belaftet, und fol auf beiden Rollprügeln 
zugleich aufgewicelt (eingefchlagen) werden ; fo find in der Negel 
immer zwei Perfonen zum Mangen oder Rollen nothwendig. Aus 
diefem Grunde find nach und nach verfchiedene Gattungen von 
fogenannten mechanifhen Wäfchmangen erfunden worden, die 
alle nur eine einzige weibliche Perfon zu ihrem Betriebe bedürfen 
follen. 

4. Eine der zwecmäßigften und nun am häufigften vorkom⸗ 
menden Mangen diefer Art fehen wir in Fig. ı und 2 abgebil: 
det. Sie unterfcyeider fich von der vorhin befchriebenen gemeinen 
Mange nur durch die Hinzufügung einer horizontalen Walze C, 
welche an dem einen Ende ein Stirn⸗ oder Zahnrad E trägt, in 
weldyed ein durch eine Kurbel m bewegteö ©etrieb i eingreift, 
und von vier Gurtenftüden d, von denen immer das eine Ende 
am oberen Kaſten, dad andere aber an der Walze C befeftigt it, 
und auf welche ſich diefe Gurten bei der Umdrehung derfelben in 
der einen und andern Richtung wechfelfeitig auf- und abwickeln, 
und dadurch den Kalten B bin: und berrollen. &oll auf der 
einen Seite die Wäfche abgenommen und frifch eingefchlagen 
werden, fo wird der obere Kajten auf diefer Seite gegen die 
Mitte ded untern fo lange (durch fortgefegte Drehung) fortge: 
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führt, bis die zu beiden Seiten über die Breite des obern Rolls 
blattes vorftehenden Leiften a an die Doden D anfloßen, und der 
obere Kaften, dadurd im Weitergehen gehindert , gehoben wird; 
worauf man, um ihn-in diefer Lage fo lang ald nöthig zu erhal⸗ 
ten, entweder ein hölzernes Klögchen unterjtellt, oder auch’ am 
Stirnrade oder an der Kurbel einen eifernen Bolzen in eines der 
in die vordere Dode:D. eingebohrten Löcher fo einſteckt, daß da: 
durch dad Zurücfgehen des Rades E verhindert wird, Für klei— 
nere Perfonen kann — noch ein — oder — F ange 
bracht werden. 

5. Eine zweite, ebenfalls. mittelit Rad und Getrieb zu bes 
treibende Mange, die auch in: Fabriken öfter angewendet wird, 
iſt in Fig. 3. und: 4 dargeftellt. Hier ift mit dem größern Stirn» 
rade ein eiferner Krummzapfen. Q verbunden, in welchen eine 
Schubftange:P eingehängt üt, deren anderes Ende: fich gelenfar- 
tig mit der am oberen Kaften befeiligten Stütze R verbindet. Bei 
diefer Einrichtung braucht die Kurbel: mit dem Getriebe nicht, 
wie vorhin, bin und her, fondern mur immer in einerlei Nich- 
tung gedreht zu werden, um das Hin- und Herrollen des obern 
Kaftens zu bewirfen. Da der Krummzapfen die der Bewegung 
des Kaſtens entfprechende Länge haben muß, fo fpart'man, um 
die. Are des Stirnrades nicht zu hoch legen zu müſſen, im obern 
Saiten den nöthigen Raum s aus, um dad Anftreifen ded Krumme 
zapfens zu verhindern, Um einen gleichförmigeren Gang herbei 
zu führen, fann man auch die beiden Schwungfugeln o, o an 
bringen. Um endlich das Aufheben des oberen Kaftens zu be— 
wirfen, geht durch die Mitte ded untern NRollblattes eine aufs 
rechte Hubjtange h durch, welche mit ihrem Kopfe an das obere 
Roliblatt andrückt, und durch einen oder einige auf irgend eine 
Weife mit einander verbundene Hebel 1, wovon der lebte mit 
dem Fuße niedergedrüdt wird, den bis an das eine Ende geroll« 
ten oberen Kaften aufhebt. 

Wir müllen übrigens bemerfen, daß je nad) der Stellung 
des Krummzapfens Q, der Druck ded obern Kaftens auf die ein« 
gefhlagene Wäfche bald größer bald Fleiner it, und wenn auf 
die beiden Walzen nicht gerade die richtige Quantität von Wäfche 
aufgewicelt wird, der Krummzapfen beim Niedergange fich klem⸗ 
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men, ‚oder im entgegengefesten Balle, bein Aufwärtögehen den 
obern Kaften heben wird; mas beides glei unzweckmäßig iſt. 
‚6. Eine in England erfundene und von Molard dem Jun: 
gern nah Paris gebrachte, auch von ihm in dem Bulletin.de 
Ja, Societe d’Encouragement, 20”® ‚annee, ‚1824... »87 
(fo wie auch in den Annales de l'Indusirie, T. V. ©. 299) be 
fehriebene. Mange iſt von diefen eben gerügten Mängeln frei, und 
wegen der finnreichen Art, nach welcher die: in Einer Richtung 
fortgefegte Kreisbewegung in eine ‚hin: und, hergehende verwan- 
delt wird (welche Idee auch bereits fchon bei vielen andern, na 
mentlich den Epinnmafchinen benußt wurde) bemerfenöwerth. 
Der; zwifchen einem hölzernen Geftelle (welches aus zwei 
langen rahmenartigen Seitentheilen befteht, die mittelft einge 
zapfter und verfchraubter Querriegel parallel mit einander ver- 
bunden find) hin» und berrollende Kajten ift beiläufig 5 Fuß lang, 
2'/, Buß breit, 15 Zoll hoch und. ungefähr mit einem Gewichte 
von 1000 Kilogrammen (— 1785 W. Pf.) befhwert. An den 
beiden Haͤuptern D (Fig. 16) deffelben befinden fich an jedem ein 
ciferner Rahmen d angefshraubt, an welchem fi ein Schrauben 
bolzen p, in deijen ringförmigen Kopfe das eine Ende einer Kette 
eingehängt iſt, in Folge des in die Mutter s eingreifenden Schraus 
bengewindes vertifal auf: und abdrehen läßt. Da nun das an 
dere Ende von jedem. der. beiden auf der Trommel h in. entgegen 
gefesten Richtungen aufgewicelten Ketten (welche durch Hin: und 
Herdrehung diefer Trommel den Rolltajten bewegen) .in dieſer 
Trommel befeftigt iſt; fo folgt, daß man mitteljt diefer Bolzen p 
der Kette immer die nöthige Spannung geben kann. Um. aber 
diefer Trommel.h, deren horizontale Are in den eifernen Etügen 
B, B gelagert.iit, die hin: und hergehende oS;zillirende Bewer 
gung. zu ertheilen, it an der vordern Seite auf die Baſis der 
Trommel ein gufeiferned Kammrad E, von der in Fig. ı5 ge 
zeichneten Form und Einrichtung befeitigt. In dieſes Rad von 
48 Kämmen greift ein Fleines metallenes ©etrieb i (Fig. 16) von 
8 Zähnen, an deren Are v vom anderen gabelförmig auslaufen: 
den Ende das eiferne Stirnrad avon 24 Zähnen befeitigt ift, bald 
von außen, bald von innen ein. Die Are v geftattet nämlich, 
da fie in der Stüge B in einem länglichen verrifalen Schlihe 
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liegt, und dad Rad a mit einem Fleinen Spielraum auf feinen 
Zapfen = lauft, dem Getriebe i eine Fleine. auf» und abgehende 
Bewegung ; greift demnach das. Setrieb von der äußeren oder fon« 
veren Seite in die Rämme ein, und wird das Rad fammt der 
Trommel hin der durch den Pfeil angedeuteten Richtung (Fig. 16) 
gedreht, jo wird das Getrieb, fobald ed an die mit einem vorjtehenden 
kreis formigen Rande verfehene Führung q gelangt ift, auf die innere 
Seite der Kämme geführt, und zum Eingriffe an der konkaven 
Seite gezwungen, wodurch, da das Getriebe fortwährend in 
derfelben Richtung umläuft, das Rad E fammt der Trommel zus 
rücgedrehtwird, und zwar fo lange, bis das Getrieb durch. die: 
zweite Bührung q’ wieder auf die äußere fonvere Seite der Kämme 
gelangt, und das Rad wieder nach der erften Richtung (des 
Pfeild) bewegt, und fo immer abwechfelnd fort. Die Bewegung 
des Getriebes i wird durd das Eingreifen eines Fleineren Stirn: 
rades b von ı2 Zähnen in das Rad a bewirkt, welches auf der 
Are C figt, an deren einem Ende eine Kurbel und am andern ein 
eiſernes Schwungrad von 4 Fuß Durchmeifer befeftigt it, und 
ihre Pfannenlager in zwei eifernen, auf dem hölzernen Geftelle aufs 
gefchraubten Stützen A hat. 

An der vordern Stüge B find endlich noch zum Heben des 
Rollkaſtens zwei gußeiſerne Hörner oder Hebel t angebracht, 
welche fih um die Punkte o in einer vertifalen Ebene (von der 
gezeichneten Lage an) nur aufwärts bewegen laſſen. Soll nun 
der Rollfaften an einer Seite aufgehoben werden, fo legt man 
von diefen beiden fonft aufrecht ftehenden Hebeln t den an diefer 
©eite befindlichen herab, in welcher Lage die obere Seite eine, 
‚Art fchiefer Ebene bildet, und mit der Spige gerade unter die 
am Rahmen d (Big. ı6) angebrachte Rolle r greift, welche Dusch 
das Weitergehen des Kaftens über die fchiefe Ebene Hinaufgeführt, 
alfo dadurch diefes Ende des Kaſtens gehoben wird *). 

7. Um für einzelne Haushaltungen Fleinere, weniger Raum 
einnehmende Wäfchmangen zu erhalten, wurden auf einem tifch: 
ähnlichen Geftelle drei Fleine mit einander parallellaufende Roll: 


) Ganz von derfelben Einrichtung (wenn es nicht etwa gar die nam: 
liche Mange if) ift die in England patentirt gewefene Baler'ſche 
Mange. 
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blätter und zwei Paar Rollwalzen, nämlich das eine Paar zwi⸗ 
fhen dem obern und mittlern, und das zweite zwifchen dem mitt- 
lern und untern Blatte angebracht. 

Ron diefen drei Roliblättern ift bloß das oberfte feft, die 
beiden untern Fönnen durch eine in der halben Länge des Geftel- 
les angebrachten vertifalen Stüge, auf weldye ein längerer hori⸗ 
zontaler Hebel in der Art wirft, daß entweder durch das Herab⸗ 
drücken mit einer. Spreigflange oder das Hinaufziehen des einen 
‘ Endes des Hebeld mittelſt einer Schnur, welche über eine. mit 
Sperrrad und Sperrfegel verfehene horizontale Welle läuft, die 
am andern Ende diefes Hebels (der im erften Falle ein zwei» im 
legtern ein einarmiger iſt) auffigende und an das untere Rollblatt 
drückende Stüge gegen das obere fefte Blatt gefchoben oder ge— 
druckt werden. Außerdem laͤßt fi auch noch mittelft einer 
in einem auf‘ der Are des größern Stirnrades befeitigten Krumms 
zapfen eingehängten Schubftange, das mittlere Blatt, während 
das in das Stirnrad eingreifende Getriebimmer nach ein und der⸗ 
felben Richtung gedreht wird, hin» und herfchieben, und das 
Rollen auf beiden Walzenpaaren gleichzeitig. bewerfitelligen. 

8. Bei noch andern derartigen Mangen find ftatt dem mitt- 
lern zwei mittlere Rollblätter angebracht, von denen durch Um= 
drehung einer zwifchen ihnen liegenden Walze gleichzeitig das eine 
bin. das andere ber bewegt, und fo zugleich wieder auf beiden 
Walzenpaaren gerollt wird. Es bedarf indeß kaum der Bemer— 
fung, daß diefe Mangen den vorigen (in Nr. 3 bis 5 befchriebe- 
nen) ſowohl hinſichtlich ihrer Leiftung als. foliden Dauerhaftigfeit 
bedeutend nachftehen. | 

9. Ohne in noch mehrere Modififationen und Abaͤnderun⸗ 
gen von Waͤſchmangen, welche entweder wirklich angewendet 
oder nur verſucht und vorgeſchlagen wurden, wohin z. B. auch 
die in Schweden und Rußland üblichen Kalander für die Haus— 
wäfche gehören, einzugehen, erwähnen wir nur noch die im fieben= 
ten Bande der Zahrbücher des k. k. polyt. Inftitutes (S. 306) 
befchriebene patentirte Mange des William Warcup, in der Graf: 
fhaft Kent, welche zugleich auch fir den Fabrifsgebrauch be: 
ftimme ift. Bei diefer Mange dreht fich, der einzige vorhandene 
Kollzylinder, auf welchem die zu glättenden Zeuge aufgewickelt 
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werden, um feine Are in unbeweglichen Lagern, während fi) das 
Freiöfegmentförmig gebogene um eine über dem Zylinder liegende 
Are 0 bewegliche Rollblatt (welches fonach einen Theil eines Zy⸗ 
lindermantels bildet, deffen durch o gehende Are mit der Arc des 
Rollzylinders parallel Taufr, mit feiner Fonfaven Fläche darunter 
wegichiebt, und diefen Zylinder, welcher durch einen befchwerten, 
an. beiden Enden der Zylinderare aufgehängten Kaften gegen dies 
ſes Rollblatt gedrückt wird, umdreht. Um die hin= und hergehende 
pendelartige Bewegung diefer gefrümmten Unterlage zu bewirken, 
ift damit konzentriſch ein in einer Vertifalebene liegender ovaler eis 
ferner Ring (deffen beide langen parallelen Seiten Kreisbögen find, 
deren Mittelpunfte im genannten Punfte o liegen) befeftigt, und 
dieſer inwendig rings herum mit Zähnen verfehen, in welche ein 
kleines metallened Getriebe fo eingreift, daß diefes immer nur 
nach einer Richtung gedreht, den Ring fammt dem Rollblatte 
nach der einen Richtung bewegt, und fobald es an: das’ Ende des‘ 
erften Kreisbogend gelangt it, durch ein’ kleines Ballen oder: 
Steigen (da ed nad) vertifaler Richtung fo viel Spielraum hat) 
in den zweiten Kreisbogen eingreift, und dadurch den Ring - mit 
dem Rollblatte in entgegengeſetzter Richtung bewegt. tz 

10. Was endlich die in Fabrifen zum Glätten der (meir 
ftend blau) gefärbten Leinwand und gebleichten Zeuge gebräuch- 
lichen größeren, durch Waſſer-, Pferd» oder Dampffraft betrie-. 
benen fogenannten Färber-Mangen betrifft; fo liefern wir 
bier die Befchreibung der kürzlich in der chemifchen Kunftbleiche 
des Herrn Zappert zu Sechshaus errichteten, und fehr zweckmaͤ— 
ßig durch die in dieſer Fabrik aufgeſtellten Dampfmaſchine mit bes. 
triebene Mange. 

Dieſe Mange iſt in Fig. 5 (Taf. 202) im Auf-, und in 
Fig. 6 im Grundriffe dargeftellt. Auf einem feften Grundmauers 
werf wird aus flarfem Eichenholze ein Geftell aufgeführt, von 
welchem wir nur die Längenfchweller D, D, die darauf liegen— 
den Duerriegel C, und darauf gefämmten Qängebalfen B erwäh- 
nen, auf denen die Bett: oder Grundplatte a aus Bohlen. von 
Ahornholz, deren Fahre nad) der Quere laufen (oft befteht diefe 
auch aus Marmor oder Gußeifen), und deren obere Fläche voll 
Fommen geebnetiund geglättet iſt, aufliegt. A ift der emit einem 
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ähnlichen Bodenblatt verfehene, und ungefähr 200 Zentner be 
ſchwerte Rollkaſten, welcher auf den hölzernen Rollen oder Wal: 
jen F, F, um welche der zu glättende Zeug aufgewicelt wird, 
hin- und herrollt. Diefer Kaften läuft zwifchen den beiderfeitd 
der Cänge nad liegenden Streifbäum.ı E, E, welde an ihren 
innern, mit dem-Kaften in Berührung fommenden Flächen, mit 
einer dünnen, recht glatt gehobelten und ſtets eingefchmiert erhal: 
tenen Holsfhichte a, a belegt oder verkleidet ſind. Bon den bei- 
den Seilſtücken g, g ift dad eine Ende am Rolllaften und dad an⸗ 
dere an der horizontalen hölzernen Welle H, an deren Are zu⸗ 
gleich das vertifale gußeiferne Winfelrad c angebracht ift, befe⸗ 
ftigt, fo, daß wieder durch Umdrehung diefer Welle in dem einen 
oder andern Sinne, auch der Rollfaften nach der einen oder au⸗ 
dern Seite gezogen wird. 

Auf der vom Motor (hier von der Dampfmafchine) in Be: 
wegung gefegten zylinderiſchen Kommunifationswelle G, find die 
beiden gleichzeitig in dad erwähnte Rad c eingreifenden gußeifer: 
nen Kegelräder b, b’ lofe und rundlaufend aufgefhoben, fo daß 
fi) ohne Dazwifhenfunft des fogleich zu befchreibenden Abſtellers i, 
die Welle G, ohne dieſe Raͤder b, b’ mitzunehmen, umdrehen 
fann. 

Auf derfelben Welle Gift zwiſchen dieſen beiden Kegelraͤ⸗ 
dern b, b’ eine ſtarke ſchmiedeiſerne Hülſe, der Abfteller, i 
fo angebracht, daß ſich diefe der Fänge nach Hin» und herfchieben 
läßt, dabei aber immer fort, indem zwei vorfpringende (in einer 
durch die Are der Welle G gehenden Ebene liegenden) Federn der 
Melle G in eben folhe Nuten der Hülfe eingreifen, von der ſich 
drehenden Welle G mit herumgedreht wird. Da diefe Hülfe au 
jedem Ende mit auf die befannte Weiſe geformten Klauen verfe- 
hen ift, welche in paſſende Vertiefungen der Naben ber: Kegel: 
räder b, b’ eingreifen; fo folgt, daß je nachdem diefer Abfteller i 
gegen die eine oder andere Seite gefhoben und mit dem auf dies 
fer Seite liegenden Rade b oder b‘ zum Eingreifen gebracht wird, 
diefes fofort auch mit der Kommunitationdwelle G unlaufen, und 
daher auch das Kegelrad c mit der Welle H in. der einen oder 
andern Richtung umgedreht werden müſſe; ‚dabei läuft immer dad 
mit dem Abſteller i nicht verbundene Rad b. oder b’,. auf der 


Mange. 485 


Welle G in der entgegengefegten Richtung des mit dem Abfteller 
verbundenen Rades b’.oder b um. 

In dem nutenförmig eingedrehten zylinderifchen Halfe die: 
ſes Abftellers i liegt dad gabelförnige Ende des Abftellhe 
bels 1, welcder feinen Drehungspunft in s hat, fo, daß fich 
mittelft dieſes vertifal herabgehenden eifernen Hebels, während 
der Umdrehung der Welle H und Hülſe i, diefe Ießtere leicht hin: 
und berfchieben, alfo mit dem einen oder andern Kegelrade b 
zum Eingriffe bringen oder wieder auslöfen läßt. Hier bei die— 
fer Mange fteht der genannte Hebel 1 noch mit mehreren Zwi: 
fchenhebeln m, n, p, deren. Anordnung von Lofalverhältnijlen 
abhängt, und wovon der legte p, welcher in einer gezahnten Stange 
endet, in.die ein eifernes ©etrieb eingreift, bis dahin geführt 
wird, wo der Arbeiter an einem Tifche mit dem Zufammenlegen 
der Zeuge befchäftigt iſt; diefer fan alfo, ohne feinen Standort 
zu verlaſſen, mittelit diefes Getriebes o den Abfteller i fehr be= 
quem bald mit dem einen bald mit dem andern der beiden Kegelrä= 
der b, b’ in Verbindung fepen. 

Nach der in der Zeichnung (Big. 5) dargeitellten Lage des 
Abjtellerö i greift diefer in. feines diefer genannten Kegelräder 
ein, und die Mange ift alfo außer Thätigfeit. Soll diefe in 
Gang gefegt werden, fo dreht der Arbeiter dad Getrieb o mit: 
telft der Kurbel 5. B. in jener Richtung, wodurd die Stange p 
in der durch den Pfeil angedeuteten Richtung gefchoben, folglidy 
der Abfteller i mit dem Kegelrade b zum Eingriffe oder in Ber: 
bindung. gebracht, und fofort der Rollfaften A nach der einen 
Richtung (nach weldyer? hängt von der Richtung ab, in welcher 
fich die Welle G umdreht) gerollt wird. Iſt der Kaften weit ges 
nug fortgerollt,, fo dreht der Arbeiter dad Getrieb in entgegen: 
gefegter Richtung, und bewirkt fo die Auslöfung des Abftellers i 
vom Rade b und den Eingriff deſſelben mit jenem b’, folglich 
die rüfgängige Bewegung des Rollfaftens bis zum anderen Ende, 
und ſo abwechfelnd fort. Damit jedoch, wenn der Arbeiter aus 
Zufall oder Unachtfamfeit den rechten Moment zum Wechfeln übers 
fieht oder verfäumt, der fo ſtark belajtete Kaften nicht zu weit fort: 
gerollt und der Arbeiter oder die Mafchine gefährdet werden fann: 
fo iſt noch zur Vorforge eine Vorrichtung zur Selbftauslöfung und 
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Wechslung des Abftellerd i angebracht, die immer dann in Wirk: 
ſamkeit tritt, wenn der Kaften nad) der einen oder andern Seite, 
fo weit es nur unbefchadet gefchehen fann, und bid wohin man 
ihn ſonſt nicht. gehen läßt, fortgerollt ift. Es ift nämlich an eis 
nem Querriegel q, welcher einerfeits am Streihbaum E, ande: 
rerſeits an einer aufrechten Säule L (Big. 7) befefligt ift, verti« 
Fol ein Schraubenbolzen eingefegt, uni welchen fi ald Are ein 
horizontaler eiferner Hebel r dreht, welcher gegen L zu gabelförs 
mig audläuft, und zwifchen deren beiden. Zinfen das obere Ende 
des vorigen vertikalen Hebels n fo liegt, daß diefer je nach der 
Drehung des Hebel r, nad) der einen oder andern Richtung um 
feinen Drehungspunft v gerade fo, wie fonft durch die. Schub» 
fange p gewendet wird ; außerden befinden fich noch an der rech⸗ 
ten Stelle am Ronfajten zwei eiferne Bügel k, k fo angefchraubt, 
daß diefe, wenn der Kaften gegen die eine oder andere Seite, 
fo weit er hoͤchſtens darf, gerollt ift, an das Hintere: Ende. des 
Hebels r anftößt, und diefen fo dreht, daß er durch die betref- 
fende Hebelzinfe des vordern Theild den Hebel n (was fonft die 
Stange p bewirft) fo wendet, daß der Abfteller von dem im Eins 
griffe befindlichen Kegelrade b oder b’ ausgelöst, und dagegen 
mit Dem andern b’ oder b in Verbindung, alfo auch der Rollka⸗ 
ften zur rücfgängigen Bewegung gebracht wird. 

Es iſt ſchon oben bemerft worden, daß diefe Mangen, ai 
in der neuern Zeit durch die von England. ausgegangene Kalan: 
der großentheild verdrängt wurden, nur noch zum Glätten der 
meiftens blau gefärbten Leinwand (welche noch früher durch ‚mit 
etwas Unfchlitt verfegter Stärfe gezogen wird) und gewiſſer, meis 
ſtens nach Ungarn gehenden Wollenzeuge odor Halbleinwanden, 
die überhaupt feine fehr forgfältige Appretirung verlangen, ver: 
wendet werden*). Ofter bringt man die zu mangenden Kammer: 





*) In der genannten Fabrik werden jene Kattune, welche eine gemäf: 
ferte Appretur ohne Glanz erhalten follen, gewöhnlich früher geftärkt, 
dann durch die (aus zwei papiernen und einer eifernen Walze beftes 
hende) Kalander gelaffen, und indem fie zugleich gedoppelt werden, 
auf die Zylinder oder Walzen aufgerollt, von denen immer zwei ‚un: 
ter die Mange kommen. Nach zweimaligem Din: und Hergeben der 
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tücher zum Slätten der. Leiften :oder Ränder noch früher unter 
eine Kalander. Der, Unterfchied zwifchen der gemangten und 
falanderten Waare dürfte dahin anzugeben feyn, daß erftere glät: 
ter und waͤſſeriger, letztere hingegen glängender erfcheint. (Aber 
auch auf der Kalander läßt fich ein gewilfes-Moirifiren hervorbringen, 
wenn man von der Waare immer zwei Blätter auf einander legt, 
und diefe dann, nachdem fie durch die Kalander. gegangen ud, 


wieder von — ablöſet.) 
A. Burg | 


Mathe 

Die in verfchiedenen Ländern üblihen Maße, und ihre Ver: 
gleihung unter einander, find in einem früheren’ Artikel diefes 
Werfes (Bd. VI. ©. 559 u. f.) bereitd behandelt worden. Uns 
ter dom Worte der Überfchrift werden bier die, in den mechaniſch⸗ 
techniſchen Gewerben unentbehrlichen Werkzeuge jur Unterſuchung, 
zum Auf“ und Übertragen von beſtimmten Längen und Winkeln 
verſtanden, und zwar auch nur jene, welche der Sprachgebraud) 
mit jenem Ausdrucke zu bezeichnen pflegt. Ausgefchloffen von 
der Aufzählung im gegenwärtigen Artikel bleiben daher die, wenn 
auch‘ für Längenabmeffungen gleichfalls nöthigen, verfchiedenen 
Arten von Zirfeln fowohl, als auch jene Inſtrumente, deren man 
ſich zur Unterfuchung der Durchmeffer oder Dicken bedient, und 
welche theild-ebenfalld zu dem Zirfeln, theild aber zu den foges 
nannten ehren gerechnet werden müffen. ' Die legteren find 
in dem gleichnamigen Artifel des gegenwärtigen Bandes behans 
delt, wo man auch die Bemerfung findet, daf fie mit den Maßen 
überhaupt in naher Berwandtfchaftftehen, ein Umftand, der im 
Verlaufe des gegenwärtigen Artifels noch nähere Betätigung 
erhält. 

Die nachfolgende Audeinanderſehung zerfaällt in drei Abs 
— deren jeder weſentlich verſchiedene Werkzeuge begreift, 


Mange wird die Waare herausgenommen, neuerdings der Breite 
nach aufgerollt und unter die Mange gebracht, dagegen ſchon nach 

einmaligem Hin- und Hergange derſelben abgezogen, zuſammengelegt, 
gepreßt und als fertige Waare in den Handel gebracht. 
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naͤmlich I. die Laͤngenmaße, II. die Wintkelmaße, III. die Streich⸗ 
maße oder Reißmaße. 


L Sängenmaße. 


Buben gehören die eigentlichen Maß» oder Zollftäbe, 
deren ed in Hinficht der Details Einrichtung wieder mancherlei 
Arten gibt. Im Allgemeinen beflehen fie entweder aus einem 
einzigen Stüde, oder aber, um fie bequemer aufbewahren, felbft 
auch im der Taſche tragen zu fönnen, aus mehreren fürgeren, 
durch Gewinde mit einander verbundenen Bliedern. Auch hat 
man, obwohl feltener, folche zum Auseinander: und DR 
Ieben eingerichtet. _ 

Jene, welde inımer unverändert ihre ganze Länge behalten 
mäffen, find im Durchfchnitt quadratifche oder flachvieredige 
Stangen, Stäbe oder Schienen, von verfchiedener Länge, deren 
Beichaffenheit ſich nach jener der Gegenflände richtet, die man 
gewöhnlich mit ihnen abzumeſſen gedenft. Daher findet man 
folde, aus einem Stüde beftehende Mafftäbe fowohl von Klafter« 
länge, als auch ſolche von drei, zwei, einem oder einem halben 
Buß. Go reiht z. B. beim Zufchneiden von Handfhuhen (m. ſ. 
Bd. VIL ©. 317) ein Maßſtab von ı2 Zoll vollfommen für,alle 
bier vorfommenden Dimenfionen hin. Nach dem, von einem 
Maßſtabe zu machenden Gebrauche richtet ſich auch, die Befchaffen- 
heit der auf. demfelben befindlichen Eintheilung; je nachdem 
- nämlich. zu erwarten fteht, ob man bloß eine gröbere, oder aber 
eine ins Feine und bis zu den Heinften Unterabtheilungen gehen⸗ 
de, bedürfen wird. Da die Stange oder Schiene eines ſolchen 


Mafftabes vier ebene Flächen zur Anbringung der Theilung dar: . 


bietet, fo findet man häufig zwei, manchmal auch alle vier Seiten 
mit derfelben verſehen, welche dann entweder auf jeder gleich ült, 
oder auch fo, daß zur bequemen augenblidlihen Vergleihung die - 
Maße mehrerer Länder auf ein und demfelben Werkzeuge fich vors 
finden. Das üblichte Material für die Tängeren Mapftäbe ift 
gutes trodenes Holz; die kürzeren findet man häufig aud) von 
Mefling, feltener von Eifen oder Stahl. Die metallenen über 
haupt haben meiftens die Form von Linealen ‚oder dünneren fla- 
hen Schienen. 
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Sie find ferner auch nach der Art, wie die Theilung aus: 
geführt ift, verfchieden. Am. allereinfachften ift fie manchmal 
auf. hölzernen Schienen vder Stäben bloß mit ſchwarzer Farbe 
(chineſiſcher Tufche oder Schreibtinte) aufgetragen. Dauerhafter 
und regelmäßiger wird fie, Linie für Linie eingefchnitten, . oder noch 
befler mit fcharfen Meißeln, deren Schneiden fo lang feyn müſſen, 
wie. der jedesmalige Theilſtrich, eingefchlagen, dann mit ſchwar⸗ 
zer Ohl» oder Firnißfarbe, oder mit fchwarzgefärbtem Wachſe ein+ 
gelaflen. Sehr gewöhnlich ift es auch, im diefe Einfchnitte Streif⸗ 
hen von Meiling: oder Silberbleh, auf der hohen Kante ftehend, 
einzutreiben, und dad. Ganze abzuſchleifen, fo daß die Bleche 
dann: die Theilftriche vorftellen. Auf Metall werden die legteren 
entweder auch durch Einſchlagen mittelft Meißeln, oder die beifes 
ren und feineren durch Einfchneiden mit fo genannten Reißhbaden 
(meffer oder meißelförmigen Inftrumenten): hervorgebradht. 

Die Theilung ‚befonderd längerer und größerer Maßitäbe 
wird auch häufig beziffert, meiſtens durch Mittel, welche ihrer 
eigenen Entftehungsart entſprechen. Auf Holz z. B. ſchlaͤgt man 
ſie mit ſtaͤhlernen Zahlenpunzen ein, deren Umriſſe ſcharf und 
ſchneidig gearbeitet find, oder die Zahl wird mit geraden und Hohl⸗ 
Meißeln vorbereitet, und dann, wie für die Theilung felbft, Blech 
eingetrieben, und zulegt wieder. mit der, Flaͤche des Maßſtabes 
eben abgefchliffen. Für ganz große hölzerne Stäbe hat man auch 
eigene langftielige Zahlenftempel, welche erhigt und in das 
Holy eingebrannt werden. Auf Metall werden die Zahlen ent⸗ 
weder mit Stahlſtempeln eingefhlagen, oder auch aus. freier 
Hand gravirt. 

« Eigenthümlichfeiten der aus einem Stücke — Maß: 
ſtaͤbe, welche ſich auf Die Befchaffeuheit des Gewerbed gründen, 
in ‘welchem fie gebraucht: werden, gibt e8 mehrere, von welchen 
folgende. hier eine Stelle finden mögen. Die in den Werfftätten 
der Kleidermacher übliche Elle Hat fogar audy eine von der gewoͤhn⸗ 
lichen: gang abweichende Geftalt, naͤmlich jene eines gleichfeitig 
dreieckigen, auf allen Slächen mit gleicher Eintheilung verfehenen 
Prisma. Wenn die Elle beim Zufchneiden auf dem Stoffe liegt, 
fo it es, zufolge ihrer Form, fehr Teicht und bequem, von jedem 
beliebigen Theilfteiche aus, unmittelbar den Stoff mit Kreide zu 
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bezeichnen. — Die Glaſer wenden für Tafelglas, ſowohl zur 
Beſtimmung für Laͤnge und Breite, als auch beim Schneiden mit 
dem Diamant zur Führung deſſelben bloß mit ſchwarzen Strichen 
getheilte Lineale von 18 bis 36 Zoll Länge, + Zoll Breitenund 
kaum ?/, Linie Dice, ftatt der gewöhnlihen Mapftäbe an: "Durch 
feine: geringe Dicfe und Biegfamfeit legt ſich ein. folches Lineal 
audy auf anebenen Tafeln leicht an, ohne Gefahr, felbft wenn es 
ſtark niedergedrüdt wird’; fie: zu "zerbrechen. — Auf Taf. 184, 
Fig, 27 iſt ein: fo genannte Stellmodel abgebildet 5: ein: in 
manchen Tifchlerwerfftätien vorfommendes, ebenfalld zu den Mas 
Ben gehöriges Werfzeug.! Außer ‚der Hauptfigur zeigt A ' daffelbe 
nochmals, aber: nicht in. der ganzen. Länge, umd zwar von der 
ſchmaͤlen Seite: gefehen.: Die im Durchfchnitte laͤnglich viereckige 
Leifteb, b, aufieiner verbreiten Flächen mit der Theilung verfehen, 
ift etwa über zwei Fuß lang: Auf fie paßt, und iſt in der ganz 
zen’ Länge auf ihe Verfchiebbar ,: das. bedeutend: dicfere Holzklötz 
hei: m... Um- 68) an jeder: Stelle von b feitzuhalten, wird der Keil 
2,7, angetrieben. Er wirft aber nicht "unmittelbar. auf die 
fehmale Seite: der: Leifte, ſondern mit Hülfe des, unterhalb A 
nochmals und abgeſondert gezeichneten Zulegſtückchens a. Es hat 
zwei über m vorragende Köpfe, ſo daß nur ſein mittlerer dünner 
Theil eben fo lang iſt, als m: breit. : Für dieſen beſitzt er eine 
eingeſtemmte ganz durchgehende Offnung, und über derſelben noch 
eine zweite für den Keil x. Der Gebrauch des Werkzeuges iſt ein⸗ 
fach und leicht, ſetzt aber an dem Arbeitsſtücke eine ſchon völlig 
geebnete Kante voraus, an welche es angelegt, und von welcher 
aus gemeſſen wird. Wenn m beliebig feſtgeſtellt worden-ift, fo 
bat'itan ein unveränderliches Maß, entweder um ed auf ein oder 
mehrere Gegenftände zu übertragen, "oder die Dimenfionen Ders 
felben zu prüfen. So Farin z. B. an langen, fchon zuſammen 
gefügten Tafeln die Breite an verfchiedenen Stellen genau beſtimmt 
oder. aud) unterſucht werden, ob fie überall gleich iftz ‘oder es 
Bann Die Tiefe einer Lade u. dgl. an allen Stellen geprüft werden, 
indem man das. Klöschen auf den Rand der Wände auflegt, und 
benierft, ob das Ende des Maßſtabes überall den Boden — 
u. ſ. w. 

Die aus mehreren Gliedern oder Theilen beſtehenden Maoßſtäbe 
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find ihrer.bequemen Anwendung und des geringen Raumes: wegen, 
den fie einnehmen, noch viel häufiger, und eben deßhalb auch 
mannigfaltiger,: als die vorher befprochenen. einfachen. : Selbft 
für. bedeutendere Dimenfionen hat man verſücht, fie brauchbar zu 
machen. So werden, obwohl felten, dergleichen in Form von 
Spazierflöden verfertigt. Ein ſolcher befteht der ganzen: Länge 
nah aus zwei:gleichen Hälften, welche unten’ durch ‚eine Zwinge 
zufammengehalten werden. Am obern Ende ift ein: Knopf aufs 
gefhraubt ‚unter welchem ein: Scharnierbaud: beide Hälften ver⸗ 
bindet: Wird Zwinge und Knopf entfernt, fo läßt ſich der Stock 
auseinanderlegen, die Theilung anf der innern he wird ae 
bar, und kann benützt werden. 

Regelmaͤßig aber ſind die Glieder weit: fürger; und. in grös 
. Berer Anzahl vorhanden, um das Werkzeug unbefchadet der Sicher: 
heit bei der wirflichen Anwendung, recht Furz zu machen; Schar⸗ 
niere verbinden: die einzelnen Theile paarweifeiunter.-fich zu einem 
Ganzen. Man verfertigt fie aus verfchiedenen Materialien, wor⸗ 
unter Holz. (bei den feineren, Buchs⸗, Ebenholz, oder: feiner Zäs 
higfeit wegen am beften Sernambuf) das gewöhnlichite iſt. Sel⸗ 
tener kommen welche aus -Eifenbein: oder: Metall (Meſſing oder 
Packfong) svor. Fiſchbein hat den Vortheil, daß es. nicht ‚bricht 
oder ſpringt, allein es ift gegen :Beuchtigfeit zu empfindlich, wird 
durch fie krumm und zum — — faſt unan⸗ 
wendbar.: 

‚Bon, .diefen gegfiederien Maßftäben gibt a mie zwei, 
vorzüglich durch die Befchaffenheit:der Gewinde fich;unterfcheidende 
Arten. Bei der erftern werden die Gewinde bloß von einfachen, 
gleichzeitig durch die Enden von zwei Oliedern gehende, und auf 
beiden Flächen vernierete Drahtftifte gebildet. : Taf. 185, Fig. 23 
ftellt einen ſolchen achttheiligen, im Ganzen vier Schuh langen 
Wiener. Zollftab vor. A zeigt. ihn, zufammengelegt, von der 
fehmalen Seite.der mit 1 —8 bezeichneten Glieder oder Stäbchen ; 
in B ift er ſchon zum Theile geöffnet, fo daß einige Glieder faſt 
ganz zu fehen find, aber.die in A mit 4, 5, 6, 7 bezeichneten, 
noch von 3 bedeckt bleiben. Jedes Ende der Stäbchen ift mit, 
einer Blechfappe verfehen, fir welche das Hol; fo abgefegt wors 
den ift, Daß alles in einer Ebene liegt. Dieſe Blechbeſchlaͤge, 
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welche zur beffern Verficherung der Scharnierftifte vorhanden find, 
ſieht man fämmtlidy in A, einige aber auch in B bei a,b,c,d, e. 
Durd die Stifte, welche fowohl durch die Blechfleidung als auch 
dad Hol; gehen, find alle Glieder zu einem Ganzen verbunden. 
Der bei a angebrachte Stift verbindet die Glieder ı und 2; ein 
anderer bei c, 2 wieder mit 3; jener beid, 3 mit Au. f. w.; fo 
daß demnach fich oben vier, unten aber drei Gewinde bilden, und 
nur die Enden b, e, frei bleiben. Die Kreife bei a, c,d, 
bezeichnen die Stifte. Die Kappen bei b und e find zwar aud 
durch Stifte befeftigt, allein legtere nicht fichtbar, weil fie aus 
gleihem Material wie die Kappen (in dem abgebildeten Eremplar 
Silber) beftehen. Die Theilftrihe find auf dem Holze durch ein« 
getriebene und fpäter abgefchliffene Blechftreifchen, auf den Kap⸗ 
pen aber durch einfache, auf denfelben gezogene Linien hervorges 
bracht. Zn 

Se nachdem die ganze Länge folcher Zollſtaͤbe größer oder 
Heiner feyn fol, erhalten fie mehr oder weniger Glieder. Man 
bat fie mit zwei, vier, ſechs, acht und zwölf derfelben, alfo zu 
2, 2, 3, 4 und 6 Fuß ganzer Länge, Auch fommen foldye mit 
nur halb fo langen Gliedern vor, wo demnach ein zweitheiliger 
ſechs Zoll, ein viertheiliger einen Zuß, ein achttheiliger zwei Fuß, 
mißt. Weiter aber fann man ohne Unbequemlichkeit beim Gebrauch 
nicht wohl gehen. " ö 

Bei ganz ordinärer Waare diefer Art pflegt man die Blech⸗ 
befleidung zu erfparen, und die Stifte bloß im Holze gehen zu 
laſſen. Sie ift aber auch überflüflig, wenn die Stäbchen aus 
Elfenbein oder Metall gemacht werden, indem diefe Materialien 
An und für fich ſchon hinreichende Feftigfeit befigen. Auch ift in 
den legten Fällen die Theilung eingefchnitten und mit ſchwarzer 
Farbe ausgefüllt. 

Aus der biöher erflärten Befchaffenheit diefer Zollſtaͤbe, fo 
wie aud der genauen Betrachtung der Fig. 23, muß bald erhellen, 
daß der Scharnierftifte wegen, die Glieder etwas länger feyn müſſen 
als eben das beftimmte Maß, z. B. drei oder ſechs Zoll eö for« 
bert, daß folglich, da fie alle die gleiche Länge haben, nicht auf die 
Mitte jedes Stiftes ein Zolftrich fallen fann, wie man auch bei 
c und d bemerken wird. Man kann diefen Übelftand leicht ver 
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meiden, wenn man die zwei äußern Glieder (in der Zeichnung b 
und e) etwas fürzer, die übrigen aber etwas länger, aber unter 
ſich gleich) macht. Dieß gewährt zugleich den. Vortheil, daß die 
Enden von b und e, wenn der Maßſtab zufammengelegt ift, 
auch in fehr langer Zeit ſich nicht abreiben, was fonft wohl, zum 
Nachtheile des genauen. Meſſens an diefen Stellen, fich ereignet. 

Ein fehr artig ausgeführter, viertheiliger Maßſtab von 
Fournel in Paris ift auf Taf. 185, Fig. 4ı abgebildet, und 
zeigt, in welchen Meinen Raum ein folhes Werkzeug gebracht 
werden fann. Die Stäbchen von Fifchbein (oder auch Büffelhorn) 
find faum */, Linie did, und bei a, b, c, durd Mieten mit 
Hülfe Fleiner runder Silber» oder Goldplättchen vereinigt. Zur 
Hervorbringung der Theilung werden für alle in der Zeihnung 
fihtbaren Pünftchen Löcher gebohrt, in jedes derfelben Silber: 
oder Golddraht eingeltecft, welcher nad) dem Abfeilen und Abs 
fchleifen die auf beiden Flächen erfcheinenden Punfte gibt. Die 
Biffern find mit erwärmten Stempeln eingedrüct, und mit weißer 
Firnißfarbe ausgefüllt. 

Taf. 185, Big. 39 ftellt einen franzöfifchen Maßſtab, A von 
der breiten, B von der fchmalen Seite gefehen vor, bei welchem 
eine andere Art ded Gewindes angebradt ift, als bei den vorher 
befchriebenen. Diefer befteht aus zwei gleichlangen Schenkeln 
von Meilingblech, welche hohl, mithin fehr leicht, an den freyen 
untern Enden aber durch die Platten n, n, gefchloffen find, welche 
man zur Verhinderung des fchnellen Abnügens von Stahl macht: 
Am obern Ende bildet die Rundung r, mit einer ihr gleichen, s, 
an der hintern Fläche, zwei Lappen; diefe mit einem dritten das 
zwifchen pajlenden, und im andern Schenkel befeitigten, den man 
bei a in der Geitenanficht B wahrnimmt, dad Scharnier, deilen 
Stift in der Mitte vonr fi) zeigt. Hierdurch läßt. fich das Werks 
zeug öffnen, und gerade ausſtrecken, fo daß feine ganze Länge 
12“ beträgt. Ungefähr fieben Linien von den untern Enden ent⸗ 
fernt, ift an einer der innern Kanten der punftirt angedeutete 
Stellftift, an der andern aber ein Löchelchen vorhanden, in wels 
ches er eintritt, wenn der Maßſtab gefchlojfen wird, und in die 
gezeichnete Yage fommt. Diefer Stift hindert das Verziehen bei: 
der Hälften, und bringt fie jedes Mal wieder in die zichtige Lage, 
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Die A entgegengefegte Fläche ift gleichfalld, aber nad) dem mes 
trifchen Maße bis zu Millimetern abwärts getheilt.. Die Theilung 
ift mit dem Reißhacken gefhnitten, die Zahlen aber find gravirt. 

Mapftäbe diefer Art hat man auch noch Fleiner, z. ©. fil« 
berne, von nur fechd Zoll ganzer Länge. Auch macht man fie 
öfterd von Elfenbein oder Buchsbaumholz, wo jedoch da8 Schar: 
nier von Metall gearbeitet und deſſen Theile befonders eingefegt, 
und feflgenietet werden müſſen. Den Schenfeln der hölzernen 
gibt man gerne im Durdhfchnitt die quadratiſche Form, wo— 
durch man den Vortheil vier gleicher Flächen zum Auftragen eben 
fo vieler verfchiedener Iheilungen erhält. 

Um fie für größere Längen anwendbar zu machen, vermehrt 
man die Ölieder oder Theile. Man ftelle fi vor, daß die zwei Glies 
der oder Schenkel von Fig. 3g quabdratifch feyen: fo wird fih an 
jedem, r entgegen gefegten Ende, alfo bei A noch ein Gewinde, 
und an diefem ein Stäbchen anbringen laffen. Nur werden die 
Stifte diefer Gewinde, ftatt fenkrecht wie an r, wagrecht, und 
die Gewinde felbft gegen das fhen vorhandene, verfehrt und auf: 
recht ftehen müffen. Ein viergliediger englifher Mafftab aus 
Buhsbaumholz, mit meſſingenen Scharnieren, ift auf Taf. ı85 abs 
gebildet. Er enthält vierfache Theilung,. nämlich 36 Zoll Parifer, 
Londner, Hannover'ſches und Rheinländer: Maß, für deren jedes 
eine Fläche der Stäbchen beftimmt if. A, Fig. 34, zeigt ihn zus 
fammengelegt, B und C find die Endanfichten; in Fig. 35 ift er 
auögebreitet vorgeftellt, jedocdy wegen Befchränftheit des Raus 
med fo, ald wenn aus der Mitte jedes Stabes ein Stück ausges 
brochen wäre; Fig. 36 bis 38 dienen zur Erläuterung der Be: 
fchaffenheit der drei an ihm vorhandenen, übrigens unter fich 
gleichen Gewinde. Das mittlere, i, verbindet die Stäbe a, e, 
mit einander; von den äußern ift s zur Verbindung von r mit a: 
u aber vone mit n vorhanden. Die zwei lehtgenannten Gewinde 
liegen fammt ihren Stiften verfehrt gegen das mittlere. Durch 
die Betrachtung von Fig. 35 wird man leicht finden, daß fich ver: 
möge des Gewinded s, der Stab r gegen i hin aufwärts bewe— 
gen, und auf a legen läßt, fo wie n durch dad Gewinde bei u 
aufe; daß ferner in diefer Lage das Ganze, und zwar in der 
jegigen Ebene umi.drehbar ift, und dadurch in die Lage A Fig. 34 
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gelangt. Laͤngs der untern Kante von Fig. 36 bemerft man die 
kurzen Stellftifte b, d, welche, wenn. der. Maßſtab zuſammen⸗ 
gelegt wird, in. der ihnen entgegen kommenden Flaͤche, Löcher 
finden, in die fie eintreten können. Eben. folche Stifte und Löcher 
zeigt auch die jegige obere Bläche der Big. 35. Die fhwarzen Kreife 
nämlich beim 36ſten und zoften Zoll bezeichnen dergleichen Stifte, 
die unausgefüllten Kreife der. andern Hälfte. aber die für fie vors 
bandenen Löcher. — Daß die Scharniere einander glei, aber n 
und s verfehrt gegen i gejtellt find, wurde. ſchon bemerft Nur 
ihr fcheibenförmiger kreisrunder Theil ift auf der-Oberflähe, wie 
bei i Sig. 35 gang zu ſehen, das Übrige liegt im Holz. Fig. 36 
ftellt das mittlere Scharnier fammt dem Stift abgefondert dar; 
Fig. 37 ift daffelbe von unten gefehen ; Fig. 38 endlich, die drei 
einzelnen Beftandtheile in der Lage der vorigen Figur. Die zwei 
Scheiben i, p, haben jede auf der innern Släche die Verlänge- 
rungen oder Lappen m, x; einen gleichen, n, auch die dritte, 
diinnere Scheibe, welche aber mit ihe von gleicher Dice ift. Für 
diefe Lappen erhalten die Enden der Stäbe Einfchnitte, in welche 
fie ganz verfenft und mit durchgehenden Stiften befeftigt werden. 
Die Löcher für die legteren bemerft man in Fig. 36, fo wie diefe 
felbft durch die ſchwarzen Kreife neben i auf. Fig. 35 angedeutet 
find. Die fchmalen Kanten der Lappen, welche mit den. Holjs 
flächen zwar eben, aber doc) fihtbar find, wird man. in den Figur 
ren 34 A ans und u, fo wiein Bani, inC anu und s, und 
in $ig.35, neben s und u leicht unterfcheiden. 

Die Frage, welche Art. von Mapftäben den Vorzug verdies 
nen,.ob nämlich die eben befchriebenen oder jene, wie.Big. 23, 
Taf. 185, wird fich kaum mit Beftinnmtheit beantworten lajfen. 
Beide haben nämlich ihre Mängel und ihre Vorzüůge. Wenn es 
auf Genauigkeit beim Meſſen befonders größerer Abftände an⸗ 
kommt, fo: trifft die legteren der. Tadel, daß das Ausſtrecken aller 
Glieder nad) einer ganz geraden Linie von Augenmaß und Übung 
abhängt, daß ferner, felbft wenn es gelingt, .die ganze Länge 
nicht mit der Summe; jener aller einzelnen. Theile genau zufams 
mentrifft, weil die Gewinde derfelben nicht in einer Ebene liegen, 
Bedeutend ift übrigens Die legtere Differenz niemals. Dafür ges 
währen ſie den Vortheil, daß man ihnen ohne Schwierigkeit eine 
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größere Anzapl Theile, mithin eine größere Länge im Ganzen 
geben fann, während: man bei der erften Art, bei welchen aus⸗ 
geſtreckt, allerdings. alle Theile in gerader Linie und in einer Ebene 
liegen, auf höchſtens vier derfelben befchränft it. Da man fie 
endlich in dieſem Falle, weil fie fonft zu fchwer werden, faft nur 
von Holz machen fann, diefes aber durch die Nieten, welche 
die Scharniertheile befefigen, bei nur etwas größerer Gewalt leicht 
gefprengt wird: fo find fie rücfichtlic der langen Dauer, gegen 
jene, nicht zu empfehlen. 

Fig. 40, Taf. 185 zeigt einen frangöfifhen, meflingenen 
zweitheiligen Maßſtab ohne alle Gewinde; in zwei verfchiedenen 
Anfichten, naͤmlich einer breiten und einer fchmalen Seite. A il 
eine hohle meflingene, oben offene, unten aber mit dem ftählernen 
Bodenſtücken, n, gefhloffene Huülfe, in welcher die Schiene B 
ſich fchieben läßt. Bei m ift (und zwar auf beiden Flächen) eine 
Abfhrägung angebracht, welche fowohl das Ablefen der Theilung 
als aud) das Herausziehen von B dann erleichtert, wenn deſſen ſtaͤh⸗ 
lerner Kopf r unmittelbar an der Mündung von A anfteht. So 
wie die in der Zeichnung fichtbare Fläche nach dem franzöfifchen 
Zollmaße, ift die entgegengefegte nach dem metrifchen Maße ges 
theilt. B, fo weit ald es angeht, herausgezogen, gibt dem 
ganzen Inftrumente die Länge von ı2 Zoll, wobei n und r gerade 
die Breite einer Linie haben. Die Hülſe A ift 6% 5“ lang; die 
Bezifferung ift ſehr zwedimäßig fo eingerichtet, daß man von n 
gegen m aufwärtd, dann aber vonr abwärts leſen muß, um die 
Länge ded Ganzen bei dem jedesmaligen Stande von B zu finden. 
Sie beträgt folglich in der gezeichneten Lage 117 Zus, B [äße 
fi) nicht ganz herausziehen; ſchiebt fich gedrange, und behält 
daher jede ihm gegebene Stellung, fo lange man fie nicht abfichte 
lich ändert. Die innere, diefe Eigenfchaften begründende Ein- 
richtung ift diefelbe, wie jene bereits oben ©. 348 im Art. Lehre 
befchriebene, und Taf. 194, Big. 25, C, D, abgebildete. Diefer 
Maßſtab leiſtet für kleinere Abmeſſungen fehr gute Dienfte; er be» 
hält die einmal gegebene Stellung fo lange man es für gut befindet; 
er kann zwifchen zwei feiten Punkten, alfo zum Mefjen innerer, 
ſelbſt auch kreisförmiger oder elliptifcher Weiten, überhaupt in 
vielen Faͤllen mit Bortheil verwendet werden, wo man mit den 
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übrigen gar nicht, oder wenigftens nicht mit gleicher Bequem⸗ 
lichfeit ausreichen würde. | 

Bandmaße oder Meßbänder find mit einer aufge: 
druckten oder gezeichneten Zolleintheilung verfehene Bänder, meis 
ftend aus Leinen oder Seide, und mit Wachs getränft, mit Firs 
niß eingelaffen, oder mit Stärfmehl: Abfochung geiteift, damit 
fie Hierdurch verdichtet werden, und fich nicht fo Teicht falten oder zus 
fammendrehen. Sie find, wenn ed auf Genauigfeit nicht eben 
onfommet, für gewille Abmejfungen ſehr bequem, und zeichnen 
fid) noch dadurch aus, daß man mit ihnen, weil fie ſich überall 
leicht anfchmiegen, auch runde Körper, und deren Umfang meifen 
fann. Man findet fie daher bei manchen Gewerben, namentlidy 
Schuh: und Kleidermahern, Riemern, Sattlern u. ſ. w. Ä 

Am einfachften wird dad Band auf eine zwei bis drei Zoll 
lange hölzerne oder metallene Schiene aufgewunden, in einem 
Butteral verwahrt. Allein, da dad Auf» und Abwinden beim 
Gebrauche zeitraubend ijt, fo hat man auch bequemere Einrichtun: 
gen erdacht, derem drei verfchiedene auf Taf. ıBo abgebildet find. 

Fig. 28 und 29 ift ein franzöfifhes Bandmaß für Kleider: 
macher; Fig. 28 die Seitenanficht fammt dem Bande B, Fig.29 
ein Durchſchnitt ohne daffelbe. Die aus Buchsbaumholz verfer: 
tigte zylindrifche Kapfel befteht aus zwei Theilen, r, und mn. 
Der erjigenannte bildet den Dedel, paßt auf einen kreisrunden 
Balz; der Umfangswand m, und befigt im Innern die Achfe b, d, 
Big. 29, an welche dad Ende ded Bandes für immer befeftigt, 
und um diefelbe fpiralförmig aufgewunden if. Es geht durch 
eine Schlige s, s der Wand m Fig. 28, und kann, wenn man 
das Werkzeug an n mit der einen Hand fefthält, mittelft des fla- 
chen Drahtringes a, a, herausgezogen werden, wobei r (oder 
r,b,b, $ig. 29) ſich von felbjt um die Achfe dreht. Hierzu 
dient nicht nur der fchon erwähnte Falz, fondern auch die Schraube 
i, deren Gewinde in b feft paffen müffen, während der Kopf in 
n fidy dreht, und zugleich beide Theile der Kapfel zufammen: 
hält. Um dad Band zurüdzubringen, muß man die legtere 
feſt halten, und r in verfehrter Richtung drehen, wodurch es fich 
wieder auf die innere Welle b aufwindet. Bei dem Eremplar, 


nach welchem die Zeichnung gefertigt wurde, it das Band von 
Technol. Encytlop. IX. BD. 32 
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doppelt zufammengefleiftertem, mit umgelegten Kanten verfehenem, 
diinnem Saffian: Leder; Theilung und Zahlen find mit Gold aufe 
gedrucdt. Die Theile find Centimeter und das Band fo lang, daß 
deren hundert fünfzig fich haben auftragen laffen. Ohne Anftand 
könnte das Band nur die halbe Breite erhalten, und mithin die 
Kapfel bedeutend niedriger ausfallen. 

Die Figuren 24 bis 27 zeigen ein andered Bandmaß, bei 
welchem die Unbequemlichfeit, das Band wieder hinein zu winden, 
ganz wegfällt. Big. 24 zeigt die aus dDünnem Blech gearbeitete 
Kapfel von der Seite, fammt einem Theile des heraus gezogenen 
Bandes. Diefe Lage ift aber nur dann möglich, wenn entweder 
ſowohl die Kapfel ald das Band feit gehalten wird, oder wenig« 
ftend daß letztere, durch Auflegen eines Fingers auf daflelbe beia; 
weil ed fonft fich felbft überlaffen, durch die Tänglich vieredige 
Öffnung bei a ohne weiteres Zuthun in die Kapfel zurückgeht. 
Das am Ende deffelben eingenähte Stäbchen aus Elfenbein mit 
feinen zwei Knöpfchen verhindert das gänzliche Verfhwinden des 
Bandes in das Innere, und dient auch dazu, um es an demfelben 
herauszuziehen. Das NHineingehen ded Bandes bewirft eine in 
der Kapfel in einem eigenen Federhaufe befindliche Feder. Beim 
Herauszieben des Bandes, welches um das Federhaus herum ges 
wunden ift, wird diefes umgedreht, die Feder fpannt ſich, dreht, 
fobald fie wieder frei wirfen kann, das Sederhaus in verfehrter 
Richtung um, und windet fo dad Band wieder auf, und in die 
Kapfel hinein. Der Mechanismus gehört demnad zur Klafje jener 
mit feitem Federjtift und umgebenden Federhaus, über welchen 
man im Art. Federn Bd. V., und namentlid ©. 517 u. f. ges 
nügenden Auffchluß findet. Das Detail aber der hier angewen— 
deten Einrichtung wird aus der Erklärung der noch übrigen Fir 
guren fich ergeben. Won diefen ift Big. 25 ein Durchſchnitt des 
ganzen Werfzeuges, jedoch mit Weglajfung der Feder-und des 
Bandes; Fig. 26 aber zeigt e8 von oben, nachdem die Dedel 
fowohl der Kapfel, ald auch des Federhaufes abgenommen find. 
In diefer Figur find Lage und beiläufige Befchaffenheit des Ban— 
des und der Feder punftirt angedeutet. In der Mitte beider Figuren 
bemerft man den Federftift s. Mit feinem untern Zapfen iſt er 
(1. Fig. 25) in dem Boden der Kapfel durch Löthen oder Vernieten 
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befeftigt; der obere paßt in ein Loch in der Mitte des Kapſel ⸗Deckels 
v, welcher wieder in eine Zuge am oberften Rande des Umfangesc, c 
feſt eingepaßt (eingefprengt) iſt. Um diefen Stift iſt das Federhaus 
t beweglih. Sein Boden ift mit dem Umfreife aus dem Ganzen 
gearbeitet, der Dedel aber gleichfalls eingefprengt. Er iſt in 
Fig. 26 weggelaffen, dafür aber Big. 27 nochmals befonders vor« 
geftellt ; 1: ift der gewöhnliche Einfchnitt, mit Hülfe deſſen man 
ihn aushebt, wenn das Federhaus geöffnet werden muß. Mit 
dem runden Loche D ruht der Dedel, fo wie mit einem gleichen 
auch der Boden, daher das ganze Federhaus auf den, durch den 
dicferen Theil des Federftiftes gebildeten Abfägen, fo daß es ſich 
nicht verfchieben, wohl aber frei nach beiden Richtungen drehen 
- fan. Die Stellung dejjelben gegen dad Ganze zeigt deutlich 
Big. 25. In den Federftift ift ferner der Hafen r zum Einhängen 
des einen Endes der Feder feſtgemacht. Da der Federhausſtift 
fo wie diefer Hafen unbeweglich find, fo muß der Boden des 
Bederhaufes einen vom mittleren Loche ausgehenden flachen Ein- 
fhnitt, n Fig. 26 erhalten, welcher in die Richtung von r ges 
beacht, das Federhaus einzufegen oder herauszunehmen geftatter. 
In Fig. 26 ift u der in der Wand t fefte Hafen, in welchem das 
zweite Ende der Feder e hängt; d endlich das um das Federhaus 
gewundene Band, In der Wand dejjelben find mehrrre fenfrechte, 
in der Nähe von r Fig. 25 fihtbare Einfchnitte, durch welche das 
innere Bandende einige Male abwechſelnd Hin und her geführt, 
und auf diefe Art fowohl, ald auch nod) durch Leim oder Haufen» 
blafe hinreichend befeitigt if. Wenn man fich vorftellt, daß das 
punftirt in Big. 26 angedeutete Band herausgezogen wird, fo 
muß ſich auch das Federhaus drehen, und die Feder ſich fpannen 
und um s aufwinden: fobald aber durch Auslaſſen des Bandes 
die Feder frei wirfen fann, dreht ſie das Federhaus wieder zurück, 
und dad Band windet fi) auf. Die Feder fol, wenn dad Band 
in Ruhe, oder gar nicht herausgezogen ift, ſchon einige Span» 
nung haben, weil fie dajjelbe fonjt nicht ganz hineinzuziehen im 
Stande wäre. Übrigens muß die Feder, wenn anders das Band 
lang feyn fol (z. ©. ſechs Fuß), weit mehrere Umgänge, 3: ®. 
zwölf bis fechzehn haben, als die Zeichnung angibt. Denn man 
darf nicht die volle Elaftizität der Feder, fo wie in einer Uhr in 
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Anſpruch nehmen, weil ſonſt gegen das Ende das Band zu ſchwer 
herauszuziehen waͤre, und auch wieder zu gewaltſam hineingeriſſen 
würde. Kann man eine Feder von dieſer außergewöhnlichen be— 
deutenden Laͤnge nicht erhalten: ſo muß man ſich gefallen laſſen, 
zwei Taſchenuhr-Federn durch Zuſammennieten zu vereinigen, 
und für das Inſtrument verwendbar zu machen. 

Das dritte auf Taf. 180 vorgeſtellte Bandmaß unterſcheidet 
ſich im Mechanismus vom vorigen weſentlich nicht, wohl aber 
dadurch, daß das Band zum Sperren eingerichtet iſt, d. h. zu 
jeder Laͤnge heraudgezogen, beliebig in dieſer Lage feſtgeſtellt wer« 
den fann. Fig. 23 gibt die obere Anficht, Fig. ı9 die Geiten- 
anficht, mit der Offnung für das Band in der Mitte; Fig. 20 ift 
ein Durchfchnitt von Fig. 195 Fig. 2ı eine zweite obere Anficht, 
aber nad) abgenommenem Gehäufe » Dedel. Band und Feder 
find ganz weggelaifen. Fig. 20 ift b wieder der Sederftift, deſſen 
unterer Zapfen in dem Boden des Behäufes, fo wie der zur Ver- 
ftärfung dienende Ring über g, g feltgelöthet find. Der obere 
Zapfen von b hat zwei Abfäge: auf dem dicferen ruht dad Feder. 
haus c, c, auf dem zweiten ift eine dünne Schraube befindlich 
für die fegelförmige, auch in Fig. 23 fihtbare Schraubenmutter 
e, weldye den Dedel f fefthalten Hilft. Legterer ift mit feinem 
umgebogenen Kande auf den Umfang des Gehäufes geſteckt, währ 
rend der Boden mit diefem ein Ganzes bildet. Fig. 20, aift 
wieder der Hafen für die Feder, deren anderes Ende einen fell 
genieteten, in dad Loch x der Federhauswand einzuhängenden furzen 
Zapfen befigt; beim bemerft man die Einfchnitte zur Befeftigung 
des Bandes. Das Federhaus c, c hat feinen Dedel, kann 
ihn auch leicht entbehren, da die Feder nirgends ganz auffteigen 
fann, und ihre die größte Spannung erleidenden Windungen auf 
dem Ringe gg zu liegen fommen. Sn Fig. 21 erfcheinen mehrere 
der bezeichneten Theile punftirt; F ift das Federhaus von oben 
gefehen, B der Raum für das Band. — An einer Stelle ift die 
Umfangswand ziemlich weit bis auf den Boden ausgefchnitten. 
Zwifchen die Kanten ift ein offener Rahmen eingefchoben, deſſen 
zwei Seiten zu dieſem Ende winfelförmige Salze befigen. Der 
Rahmen ift nicht nur in der Mitte von Fig. 19 fihtbar, fondern 
auch in der obern Anficht, Fig. 21, und abgefondert, aber mit 
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ig.rg überſtimmend in Big. ı8. In demfelben ſteht i, eine Meine, 
in der ganzen Länge durchbohrte Walze. Ein vernieteter Stift 
befeftigt fie im Rahmen, fo daß fie fich nicht drehen fan. Den 
legteren erhält der aufgefegte Dedel unverrüdt. Ein anderer, 
dieſem SInftrumente eigenthümlicher Zufag iſt der Schieber h, 
Sig: 19, 21, und abgefondert gezeichnet, Big. 22. Er hat auf 
der innern Fläche den laͤnglich vieredigen, Fig. 22 fichıbaren 
Anfag, und für diefen in der Wand des Gehäufed eine ziemlich) 
lange Schlige. Ihm gegenüber liegt an der Wand ein anderes 
Etüd v, ], Fig. 21, welches durch die bei s angebrachte Schraube 
mit h (oder Fig. 22) in Verbindung fleht, und ein Ganzes aus⸗ 
macht: . Das vordere Ende von v bildet einen Wulft 1 Fig. 21, 
29; auch muß dieſes Stück fchmäler feyn, als die innere Höhe 
des Nahmend. Aus der befchriebenen Einrichtung geht hervor, 
daß fobald h in der Richtung gegen den Rahmen hin gefchoben 
wird, v, I mitgeht, und I ſich gegen die Walze i hin bewegt, 
ja diefe fogar unmittelbar berührt. Das Band findet feinen Weg 
zwiſchen 1 und i, und zwar ungehindert, fo lange man h nicht 
in der fchon bezeichneten Kichtung verfchiebt. Dann aber wird 
dad Band zwifchen I und i feit, und zwar fo eingeflemmt, daß 
die Feder ed nicht zurückziehen fann. Nur ıft noch zu bemerken 
daß der Schieber ganz vorgetrieben werden, und daß er recht 
firenge gehen muß, weil er ohne diefe Tegtere Eigenfchaft, befon- 
ders bei ftarfer Spannung der Feder im Innern des Gehäufed, das 
Band nicht mehr feitzuhalten im Stande wäre. Daß die Feder 
augenblicklich ihre Wirfung thut, fobald der Schieber gelüftet 
wird, verfteht ſich von felbit. 


1. Winfelmaße. 


Der rechte Winfel oder jener von go° Fommt in den mecha⸗ 
nifhen Künften am häufigften vor, daher auch das für ihn be= 
flimmte  Winfelmaß, bei den Arbeitern meiftens nur Winfel: 
bafen oder Winkel ohne weitern Zufaß heißt. Seine Form 
ift ohnedieß allgemein befannt. Meiftens ift ein Schenfel länger, 
der andere fürzer, die Größe überhaupt aber fehr verfchieden, nach 
dem Gewerbe und der Art der Arbeit, bei welchen diefe Werkzeuge 
gebraudyt werden. Der längere Schenfel mißt oft drei Fuß und 
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darüber. Man findet fie von Hol;, Eifen, Mefling und Stahl. 
Bei den größern pflegt man öfters auf einem, oder auch auf bei- 
den Schenfeln eine Zolleintheilung anzubringen, um: fie zugleid) 
als Mapftäbe benuͤtzen zufönnen. — Taf. 187, Fig. ı9 zeigteinen 
euglifhen, für Uhrmacher. beftimmten ftählernen Winkel, der mit 
einem Zeiger r verfehen ift. Mit diefem, da er um feine Schraube 
beweglich, etwas höher oder tiefer fich ftellen läßt, Fan man an 
Bänden, welde auf ebene Flächen aufgefegt find, Linien anreie 
Ben, wenn man ihn am denfelben der Länge nach fortbewegt. 
Eben fo zeichnet er, gegen einen Zylinder feft angehalten, den man 
zugleich um feine Achfe dreht, einen in fich zurüdfehrenden Kreis. 

Sowohl die Winkel von diefer einfachen Geftalt, ald auch 
faſt alle noch zu befchreibenden Winkelmaße überhaupt, werden 
nicht nur zum Aufreißen und Verzeichnen von Winfeln, fondern 
and) zur Prüfung von Eden an fertiger oder in Vollendnng bes 
griffener Arbeit verwendet, ja fogar oft abfichtlic zu diefem 
Zwede eingerichtet. In diefer Hinficht Fönnen fie daher auch, 
nad) den oben ©. 339, 340 gegebenen Beitimmungen den Leb: 
ven beigezählt werden. 

. Meiftens werden Winkel bei mechanifchen Arbeiten von einer 
bereits ſchon vollfommen. gerade abgerichteten und geebneten 
Kante aus, errichtet. Daher erhalten die meiften der hieher ges 
börigen Werkzeuge einen fo genannten Anſchlag, d. h. einen 
vorjtehenden Theil, mit dem fie an die gedachte Kante angelegt 
werden. fönnen. Einen Fleineren folhen Anfhlagwinfel 
zeigt Taf. 187, Fig. 23, und von der hintern ſchmalen Seite 
Big. 22; c, o ift der dicfere meffingene Anfchlag, welcher in der 
Mitte feiner Dicke fo eingefchnitten ift, daß der ftählerne Winfel, 
dejjen ganzen Umfang die Punftirung auf Fig. 23 andeutet, ein» 
gepaßt, und mit den gleichfalld punftirt angegebenen Nieten be— 
feitigt werden kann. ig. 24 ift ein anderer, in den Schloſſer⸗ 
werkſtaͤtten gebräuchlicher, ebenfalls von der hinteren fchmalen 
Geite gefehen; er ift von Eifen, r der längere, n der kürzere 
Schenkel, an die untere Kante des letzteren aber die Auſchlag 
leifte m fejtgenietet. 

Die Winfelhafen der Zifchler find immer mit dem Anfchlag 
verfehen, von hartem trodenen Holze verfertigt und in der Form 
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mir Big. 23 der Hauptfache mach übereinfimmend, nur bedeutend 
größer. Das Anfhlags-Lineal, gleichfalls ein Tifchler- und 
SHolzarbeiter = Werkzeug, ift anf Taf. 184 in Big. 29 vorgeftell, 
und zwar A von der Fläche, B aber von unten geſehen. Das 
dickere kurze Holzſtück a a ift der Anſchlag, der fo eingefchnitten 
wird, wie die Punktirung auf A bemerflid macht, um die dünne 
Leifte aufzunehmen. Diefe befteht der Haltbarkeit wegen aus drei 
Stüden c, d, e, welche an den mit einander in Berührung ſte— 
benden Kanten durch Holznägel und Leim verbunden werden. 
Auch diefed Inftrument ift nichts ald ein, auf größere und. brei- 
tere Arbeitftüde berechneter Anfchlagwinfel. 

Taf. 187, Fig. 20 zeigt den feltener vorfommenden do p- 
pelten Anfhlagwinfel der Metallarbeiter. Auf dem. dideren 
mejlingenen Anfchlag a, a liegt genau unter dem rechten Winkel 
das lählerne Lineal b flady auf, und wird mit vier ftarfen Schraus 
ben am demfelben feitgehalten. 

Nebit. den Inſtrumenten für rechte: Winfel. hat man auch 
welche für die fchiefen, und zwar find. fie von verfchiedener 
Beſchaffeuheit: denn entweder nur für einen oder mehrere be— 
flimmte, oder für alle Winkel (den rechten mit inbegriffen), aus 
anwendbar. Daß fie feltener als jene vorfommen, liegt in der 
Natur der Sache. 

Den Tiſchlern eigenthümlih ift das fo genannte Sehr 
maß. - Bei der Zufammenfügung genauerer Holzarbeiten kommt 
nämlich der Winfel von. 45 Graden fehr häufig vor, wie denn 
3. B. die vier Beitandtheike fait aller Rahmen unter dieſem Winfel, 
oder auf die Gehrung zufammengepaßt werden. Unter den 
Werkzeugenzur Herftellung derfelden (man vergleiche auch Bd. VII. 
©. 482) nimmt das obgenannte Werkzeug, welches aud den 
Komplementwinfel von 1350 angibt, die erfte Stelle ein. Man 
hat es in verſchiedener Form. Eine Art zeigt Taf. ı86, Fig. 10 
A, und B von unten angefehen, Dad Lineal n ift in den Ans 
ſchlag m fo eingejegt, daß .der Winfel bei u genau 135 Grade 
beträgt; folglich) der auf der. Arbeit damit aufgerijfene, 45, 
Fig. vr. ift fleiner, einfacher, und nimmt weniger Raum ein. Auch 
bier iſt m der dickere Anfchlag; nm das in die Mitte en Dide 
eingepaßte Lineal. 
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Big. 12 und 13 derſelben Tafel ſind Werkzeuge (gleichfalls 
von Hol; und für feinere Holzarbeit) für mehrere, aber beflimmte 
Winfel gleichzeitig anwendbar. In Fig. 12 dient der zweifchenf- 
lichte dickere Theil m mit feinem fürgeren Arme zugleich als An⸗ 
lag; n ift dünner, und gibt mit der langen Seite des Drei« 
eckes die Gehrung, mit den fürzeren freien aber den rechten 
Winkel. An Big. 13 ift wiederm der Anfchlag, n r aber dünner, 
aus zwei Stüden zufammengefeßt, und in die Mitte vonm fo 
eingepaßt wie die Punftirung angibt. Daß die Ede u für die 
Gehrung, v aber für den rechten Winkel beſtimmt ift, erhellt von 
felbjt. Der einfpringende Winkel s in beiden Figuren dient zur 
Prüfung der Nichtigkeit rechter Winkel an fertiger oder in der 
Vollendung befindlicher Arbeit. 

Man wird bemerken, daß die dünne Leifte über die Hochfante 
des Anfchlages vorfteht: wie c Fig. 29, Taf. 184; n Taf. 186, 
Big. 10, 11, 125 ferner n und r Big. 13; endli a Fig. 23, 
Taf. 187. Die Urfache diefer Eigenheit liegt darin, daß diefe 
vorfpringenden Kanten, wenn fie Schaden gelitten haben, und 
nicht mehr ganz gerade find, fich leichter mehrmals abrichten laſ⸗ 
fen, weil fie dünner find. Bei Holz aber wäre der Anfchlag, 
wenn er mit dem Lineal gleich ftünde, noch fchwieriger zu bear⸗ 
beiten, weil das Abhobeln hier über Hirn und rechtwinfelig gegen 
die Holsfafern vorgenommen werden müßte, 

Die für verfchiedene fchiefe Winkel üblichen Werkzeuge 
(die man aber auch nöthigen Falls für rechte Winfel brauchen 
kann) führen den allgemeinen Namen Schmiege, Schräg- 
winfel, bei den Tifchlern und Holzarbeitern auch Schrägm os 
dei. Sie beflehen in der Regel aus zwei Leiften oder Linealen, 
wovon dad bedeutend dickere die Stelle des Anfchlages vertritt, 
dad zweite aber mit ihm durch ein Gewinde verbunden, gegen 
daſſelbe unter beliebigen Winkeln geneigt und feftgeftellt werden 
kann. Big. 15, Taf. 186 ift ein einfacher Schrägmodel A von 
der Släche, Bvon der unteru Seite gefehen. Das dickere Stück m 
ift bis b ganz offen oder gabelförmig; das dünne Lineal n aber 
mit ihm durch ein Gewinde verbunden, um daffelbe beweglich. 
Der Schaft einer, mit einem edfigen in s verfenften Kopfe verfehenen 
Schraube bilder die Drehungsachſe von n. Die Slügelmutter r 


Winkelmaße. ; 505 


ſammt der unter ihr liegenden runden Druckplatte, feſt angezo⸗ 
gen, preßt die Enden von s, n und e an einander, und erhält 
das Inſtrument in der ihm ertheilten Stellung. Mit Ausnahme 
der Schraube und ihrer Mutter, ift ed ganz aus Holz gearbeitet. 
Der doppelte Schrägmodel, Big. ı4 (A Slächen:, B Vorder: 
Anſicht) unterfcheidet fih vom vorigen nur dadurch, daß’ die 
Leiften, n, zu beiden Seiten ded Gewindes verlängert, mithin 
diefes in ihre Mitte geftellt ift. Er gibt natürlich außer dem einen 
Winkel auch zugleich das Komplement dejjelben. an. Big. 4 ftellt 
einen doppelten Schrägwinfel englifchen Urfprunges vor, und 
zwar ift A wieder die Slächen:, und B die vordere Anfiht. Die 
lange Schiene n, n ift von Stahlblech, der Anfchlag befteht aus 
zwei Leiften von Ebenhol; m, r, welche an beiden Enden mit 
Mefling befchlagen find. Den Fuß bilden die-drei Blechſtücke ı, 
a, 3, wovon dad mittlere die Beftimmung hat, den für n nöthigen 
Kaum zwifchen m und r frei zu halten. Zwei in A durch Kreife, 
in B punftirt angedeutete Nieten halten alle fünf Stüde (1, m, 
2, r, 3) zufammen. Won den oberen Befchlägen ift 5 auf der 
innern Bläche mit einer fegelförmigen Erhöhung verfehen, auf 
deren Ende n n mittelft eines runden Loches ſteckt; auch enthält 
diefer Kegel die Muttergewinde für die Schraube 6, deren Kopf 
auf der Außenfläche des mit 4 bezeichneten Befchläged feinen Stuͤtz⸗ 
punft findet. Beide Befchläge find an dad Holz noch mit Nieten 
befeitigt. Minder bequem ift es, daß man, um n durch die 
Schraube 6 feftzuftellen, eines Schraubenziehers bedarf. — Fig.28 
Taf. 184 ift gleichfalls ein doppelter, in den englifchen Werfftätten 
üblicher Schrägwinfel, von einer auch den Zeichnern wohlbefauns 
ten Einrichtung. A ift abermals die Flächen, B die Vorderan: 
fit, die Schiene a ebenfalls ein Staplblatt, deſſen Ende auf der 
oberen Fläche des Anfchlages b verfenft, und dafelbft feitgemacht 
if. Das Werkzeug, mit der Kante ı, 2, angelegt und gebraucht, 
gibt jegt nurrechte Winfel. Allein außer b, ift auch noch daß gleiche 
Stüd c, e vorhanden, und um feine Mitte beweglich. Der bei 
e punftirt angedeutete, in die untere Fläche von b eingelaflene, 
flachviereckige Kopf gehört einer durch b und c gehenden Spindel 
an, um welche e fich drehen laͤßt. Sie endet in eine Schraube, 
für welche d die in das Holz verfenfte, mit einem Gabel⸗Schlüſſel 
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bewegliche, zum Beititellen des Ganzen dienliche Mutter iſt. 
Denft man fich jegt das Initrument ganz umgedreht, und die 
Kante 2, 3 ald Anfchlag gebraucht, fo ift eö Far, daß man mit« 
telft a einen fchiefen Winfel erhält, deſſen Befchaffenheit von der 
Stellung. abhängt, welche man dem Stüd c, c gegeben hat. 
Die Vorderfamten von b und c, nämlih ı, 4 und 3, 2 find 
der längeren Dauer wegen mit Meſſingblech belegt. 

: Den gebräuchlichften Schrägwinfel für Pleinere Metallarbei- 
ten ftellt Sig. 20, Taf. 187 vor. Damit das ftählerne Lineal n 
zur ungehinderten Neigung innerhalb des meſſingenen Anfchlages 
Kaum erhalte, beiteht diefer aus drei Platten. Die einfache 
Geſtalt der beiden äußern zeigt m; die mittlere ift ausgefchnirten 
sind ihre Form durch die punftirte Linie ac e r angedeutet. Die 
punktirten Kreiſe bezeichnen die zur. Vereinigung aller drei Platten 
angebrachten. Nieten. Die Schraube, um welde n ſich wendet, 
fo wie die Stellmutter s, bedürfen nach dem bereits a ee 
feiner weitern Erflärung. 

Für feinere, befonders Metallarbeiten, bat mau auch Schräg- 
maße erdacht, an. welchen man die Winfel nad Öraden erfennen 
und: anfertigen Fann. Als erfled Beifpiel hiervon mag der von 
dem Engländer William Hall erfundene und von ihm fo ge» 
nannte Angulometer dienen. Zwar ift er ziemlich befchränft, 
indem er feine ftumpfen, fondern bloß die fpigigen und den rechten 
Winfel angibt; allein feine Konftrufzion iſt fehr finnreich, und 
befonders in Rüdficht des Scharnieres lobenswerth. Es ift nämlich 
hier gar feine wirfliche Drehungsachfe, und fein Scharnierftift vors- 
' handen, eine Einridhtung, die bei manchen andern Öelegenheiten 
vortheilhafte Anwendung finden dürfte. : Die hierzu. gehörigen 
Abbildungen befinden fich auf Taf. 186. Fig. 16 zeigt das ganze 
Inſtrument im gefchloffenen Zuftande, Fig. 26 ift der Durchfchnitt 
dejfelben nad) der Linie A, B, Fig. ı6. Es beiteht aus zwei 
Haupttheilen oder Schenfeln von Mefling, a, b, von welchen 
in Sig. 16 nur etwas Weniges von b jichtbar ift; weil alles Übrige 
durch die dünnen Stahlplatten c, d verdedt wird. Solcher 
Platten find am Infteument vier vorhanden; man bemerft fie, 
mitc, d, c/, d’ bezeichnet im Durchfhnitte Fig. 26. In Fig. 17 
it das Inſtrument etwas geöffnet, die Platten find‘ ganz abge: 
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nommen, und nur die Rage, die fie jept haben würden, durch 
die vom Mittelpunfte fchief ausgehende Punktirung angedeutet. 
Übrigens find diefe. Platten für ſich unbeweglich, und paarweife 
eine auf der.obern, die andere auf der untern Fläche jedes Schen⸗ 
feld feitgefchraubt. Dieß gefchieht mit jeder durch fünf Schrauben : 
und. mit Beihülfe zweier Stellftifte. Die Köpfe der Schrauben 
fieht man auf ce und d Fig. ı6, die Stifte aber find eben dafelbit 
durch die punftirten Kreife begeichmet. ‚Fig. ı7 läßt auf a und b 
die Löcher für die Schrauben und auch für die Stellftifte bemerken. 
In Fig. 23 und 24 find die Platten c, d, abgefondert gezeichnet, 
D ift die Anficht der äußeren Kante von d; bei ı und 2, Fig. 24, 
erfcheinen auch die Stifte, fo wie aufc, d, beider Figuren die 
verfenften Löcher für die Schraubenföpfe. Wenn dad Inſtrument 
geöffnet wird, fo geht dieß nur fo weit, bis die innern Kanten 
von a und b einen rechten Winfel bilden; die fernere Bewegung 
wird durch die Stahlplatten verhindert, deren obere ſchraͤge Kan» 
ten 7, 8undg, ı0, Fig. ı6 dann einander — und eine 
weitere Öffnung nicht mehr geſtatten. 

Der in Grade getheilte Bogen gibt den Winkel an, welchen 
bei jedesmaliger Öffnung beide Schenfel mit einander machen. 
Diefer Bogen, in Fig. ı8 nochmals für ſich allein abgebildet, ift 
anb befeftigt. Für deffen-Ende- ift nämlich in b eine bogenför- 
mige Verfenfung vorhanden, in welcher der Gradbogen eingelegt, 
und angefchraubt wird. Zur größeren Sicherheit enthält die Ber» 
fenfung aucd noch einen Stelftift. In Fig. 18 ift 11 das Lo 
für die Schraube, die ihre Mutter im Boden der Verfenfung 
findet, ı2 aber jenes für den Stellftift. Die Vergleihung mit 
Big. ı7 wird alled noch deutlicher machen. Das Übrige der Ver⸗ 
fenfung ift völlig durch ein befonderes Zulegflögchen ausgefüllt, 
welches in Fig. 25 nochmals abgefondert in zwei Anfichten, naͤm⸗ 
lich fo wie aufb, Big. 17, und von der Seite fich darftellt. Das 
vordere größere Loch der Fig. 25 läßt Raum für den zylindrifchen 
Kopf der den Gradbogen befeftigenden Schraube, das hintere durch 
zwei konzentriſche Kreife angedeutete, ift für die, verfenfte Schraube 
beftimmt, mit welcher Fig. 25 felbft an b Fig. 17 angefchraubt 
wird. Das Stüda hat oben eine Verlängerung g, mit einer Ver: 
tiefung für den Gradbogen. Sie ift aber wieder durch ein aufs 
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geſchraubtes Plaͤttchen e, Fig. 16, 17 gedeckt, welches vorne 
abgeſchraͤgt für die Eintheilung des Bogens als Zeiger dient. 
Die Theilung iſt fo beziffert, daß e Fig. ı6 auf o, dann aber bei 
immer weiterer Öffnung, wo e gegen das in b befefligte Ende 
von f zugeht, zulegt auf go weifet. | 

Die beiden Haupttheile des Inftrumentes laſſen fi) von ein» 
ander abheben, fobald die vier Stahlplatten, weldye es zuſam⸗ 
menbalten (und e, ig. »6, 17) befeitigt find. Im getrennten 
‚Zuftande erfcheint a wie Fig 19; b aber, wenn deſſen vorher auf 
a befindlich gewefene Fläche aufwärts, alfo dieſes Stück umgekehrt 
worden ift, wie Big. 20. Nun bemerft man, daß von der obern 
Kreisrundung ein Viertel bid an den Mittelpunft ausgefchnitten 
ift, und zugleich die auf den einander zugefehrten Slächen von a 
und b fonzentrifhen Kreife. Diefe find durch die Schraffirung 
von einander unterfhieden, und bilden eben fo viele wechfelfeitig 
auf und in einander paflende Erhöhungen und Bertiefungen. 
So ift auf Fig. 29 die Mittelfcheibe mitn verglichen, hoch, nfelbft 
ift vertieft, m wieder fo wie 0; auf Fig. a0 iſt s tief, I erhöht, 
i gleich s wieder vertieft. In beiden Figuren entfpricht o der 
Vertiefung s, n der Erhöhung 1,.m endlich wieder i, und die 
genannten Kreife und Ringe paſſen vollfommen auf und in ein- 
ander. Jedoch liegen m, o und 1 doc) noch etwas tiefer, und 
find etwas niedriger als die Flächen von a und b; weil für die 
ihnen entfprechenden Vertiefungen ein Boden und beim Zufanı- 
menpaſſen, die äußeren Flaͤchen des Inſtruments übrig bleiben 
müffen. Die Vergleihung mit Fig. 27, welches ein Durdhfchnitt 
von Fig. ı7 nach der Linie BC ift, wird ganz deutlich machen, 
wie a und b in einander paflen, und um den gemeinfchaftli- 
chen, jedoch nur imaginären Mittelpunkt fi) drehen laffen. 
Big. ı7 felbft aber wird deutlich erfennen laſſen, daß jegt nichts 
‘ (ale das Plättchen e) hinderte, b von a abzuheben; daß aber dieß 
nicht mehr angeht, fobald auf a die Stahlplatte, deren obere 
Begrenzung die punftirte Linie 3, 4 angibt, feftgemacht wäre; 
endlich daß der Winfel zwifchen den Schenfeln fo lange bis zum 
Mittelpunfte offen bleibt, bis die Linie des Ausfchnittes 3, 5, 
mit 3, 6 zufammenfällt, und daher jener Winkel go° beträgt. 
Die verfchiedene Art, wie a und b in den Durchfchnitten Fig. 26 
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und 27 aſcheinen , erklaͤrt ſich aus dem Daſeyn des Viertelans⸗ 
ſchnittes beider Theile; denn in Fig. 26 trifft die Durchſchnitto⸗ 
linie (AB $ig. 16) die ſchon vorhandenen innern wagrechten Kan⸗ 
ten des Ausſchnittes, in Big. 27 aber geht fie (BC Fig. 17) 
Durch lauter maſſive Theile von a und b. Schließlich ift noch zu 
bemerfen, daß Fig. 21 die Auficht der innern ſchmalen Seite von 
a oder von Fig. ıy; Fig. 22 aber in gleicher Art, jene von b oder 
Fig. 20 ift. „ 

Mehr praftifche Anwendbarkeit, und einen größern Spiel: 
raum in der Angabe der Winfel gewährt das Schrägmaß, Fig. 30, 
Zaf. »87. Die flählerne Leifte n, bei 3, 4, zum leichtern 
Anreißen der Linien, abgereift, ift durdy die Schraube e mit dem 
mejlingenen Anfchlag a verbunden, und um den Schaft derfelben 
beweglid. Eine andere Abfchrägung, 7, an der Verlängerung 
der Leifte hinter der Schraube, dient als Zeiger für die auf a vor 
handene Gradeintheilung. Auf der Leifte n befindet ſich ein durch 
die Schrauben ı, 3, befeftigter erhöhter Steg, welcher die fugel« 
förmige Mutter der Führungsfchraube c enthält; ein ähnlicher an 
dem einen fchmalen Ende von a bildet das Lager einer an der 
Schraube c befindlihen Kugel. Der Kopf b, nad) einer oder 
der andern Richtung gedreht, führt die Leiften und den Zeiger 7, 
an die beliebige Stelle der Eintheilung. Lager fowohl ald Schrau⸗ 
benmutter müjfen die Kugelgeftalt haben, damit die Schraube e 
ſich jedes Mal im erforderlihen Grade fchief ftellen, und der 
Kreisbewegung von n nachgeben fann. Zur vollen Deutlichfeit 
find einige Theile ded Bewegungsmechanidmus in doppelter Größe 
abgefondert gezeichnet worden. Big. 3a nämlich flellt den Steg 
auf n, von der der Schraube e zugefehrten Seite im Aufriffe vor, 
Durchen, n ift wieder die Stahlleifte angedeutet; ı und a find die 
fhon befannten Schrauben, welche den Steg mit ihr verbinden, s 
bezeichnet die fugelförmige Schraubenmutter. Sie hat einen furgen 
in ein Löchelchen von n paſſenden Zapfen ı2, der fie unverrüdt 
erhält, ohne ihre Wendungen zu hindern; fie ift bei 11 aufgefpals 
ten, um fie, wenn fie fi) ausreiben, und abnügen follte, durch 
flarfed Anziehen der Stegfchrauben, zufammenzudrüden und zu 
verengern. Das Löchelchen 10, auch in der Hauptfigur fichtbar, 
dient zum Einlaffen von Ohl. Fig. 3ı ift der Aufriß des zweiten 
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Steges, in der Art, ald wenn das Inſtrument Big. 30 bei t 
quer durchſchuitten, und die Führungsfchraube in parallele Rich« 
tung mit der Längenabmeffung gebracht worden wäre. Um die 
richtige Höhe für den Fuß diefed Steges zu gewinnen, ift mit zwei 
von unten eintretenden Schrauben auf a, Fig. 3ı, noch das Mefe 
fingftüd 8, von gleicher Breite mit dem Stege, befeftigt. Diefer . 
ſelbſt ift mit 9, die übrigen Theile aber find fo wie in der Hauptfigur 
bezeichnet. Die Kugelr, mit b und c ein Ganzes bildend, hat 
feinen Zapfen, fondern liegt in feichten Verfenfungen, auf der innern 
Fläche des Steges und der untern des Stüdes s. — Auszuſtellen 
an diefem Inftrument finden fich zwei Mängel. Die Bewegung 
‚wird ftrenger, und die Reibung der Schraube -in der Mutter 
ftärfer, je mehr fich die Schraube fchief ftellen muß, fo daß man 
Winkel unter 25° oder über 150° beiläufig, gar nicht mehr er- 
halten kann; noch nachtheiliger aber ift der Zeitverluft, mit wel« 
chem das Inſtrument, befonderd bei bedeutend verfchiedenen Wine 
feln, geftellt werden muß, indem man zu diefer Veränderung 
fein anderes Mittel hat, als die Wirkung der Schraube, welche bei 
ihrer Seinheit nur eine fehr langfame Bewegung hervorbringt. 
Viel vorzüglicher in legterer Beziehung, und auch überhaupt, 
ift dad Inſtrument, welches Fig. 29, Taf. 187 darftellt. Die 
gegen das Vorige angebrachten Verbefferungen rühren vom Werks 
meifter des kak. polgtechnifchen Inftitutes, Chriftoph Starfe, 
ber. Der Gradbogen iſt hier der deutlichern Eintheilung und 
Bezeichnung wegen weit größer; dafür aber die Platte a, um ihr 
Gewicht zu vermindern, fo durchbrochen, wie ed in der Figur, theile 
weife durch die Punftirung, fich erfennen läßt. Die Stahlleiſte n 
wird entweder für größere Abjtände bloß mit der Hand bewegt, 
was bei der in der Zeichnung dargeftellten Lage aller Theile an 
geht; oder aber für feinere Stellungen durch die Führungse 
fehraube t. Diefeiftjegt außer Wirffamfeit, übrigens fo mit Hülfe 
eined Steged gelagert, wie die beim vorher befchriebenen Inftrus 
mente. Die Leifte n liegt auf a unmittelbar auf; ihre Form er— 
gänzt die Punftirung unter e. Sie dreht fih um eine Achfe, 
welche in der Ebene von a dünner abgefegt, mit Gewinden vers 
fehen und in die Platte a feit eingefchraubt if. Der Kopf e ift 
mit diefer Achfe aus dem Ganzen gearbeitet, oben flachrund, uns 
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ten aber etwas Fogelförmig und in e verfenft. Die Stahlfeder 
v, m, wird bei i durch einen Stellftift, dann aber nur durch 
eine Schraube gehalten, welche der punftirte Kreid bei w'andentet. 
An ihr freies Ende ift beim ein, vorn halbzylindriſch ausgehöhltes 
Klötzchen angelöthet, in welchem die dort nicht mehr mit Gewinden 
verſehene Spindelr’ liegt. Die Richtung, nach welcher die Feder 
treibt, deutet der Pfeil neben m an. Das Ende der Schraube 
wird aber auch noch durch u unverrüdt erhalten. Es ift dieſes 
der furze Arm des, um eine Schraube beweglichen Drückers s, u. 
Das Gewinde diefer Schraube befindet fich in einem, noch der 
Platte a angehörigen Träger. Bewegt man den längeren Arm s 
in der Richtung des Pfeiled, fo verläßt der Furze Arm u die 
Spindel r’, welche nun die volle Wirfung der Feder v m erfährt ° 
und gegen die Preisförmige Kante von e getrieben wird. Diefe 
aber enthält die Gewinde für die Schraube t, welche dann als 
eine endlofe zu betrachten ift, fo wie der Halbfreis von e als daß 
zu derfelben gehörige Rad. Da e aber mit der Leifte n feft ver« 
bunden ift, fo erfolgt durd) die Drehung des Knopfes A auch die 
langfame Bewegung von n um den Mittelpunft e. Um der Leifte 
n aber fchnell eine andere Stellung zu geben, muß man die 
Schraubet ausrücen, welches, wie jegt ſchon Flar feyn wird, da= 
durch aefchieht, daß man s, u, in jene Lage zurücbringt, welche 
die Zeichnung darjtellt. Aufe ift ein dünnes Blechſtück r-feftges 
fchraubt, deifen Ende einen, die Stelle des Zeigers für den Grade 
bogen vertretenden Strich erhält. Diefed Blechſtück ift, da, wo es 
e verläßt aufwärts, dann aber wieder mit dem Ende abwärts fo 
gefrümmt, daß das Legtere die Theilung berührt; Die erfigedachte 
Biegung ijt nothwendig, damit, wenn n e und r .fic) gemein» 
ſchaftlich um die Achfe drehen, r nirgends an die Schraube t, 
welche in der Ebene von e liegt, anftreifen kann. 

Noch enthält Taf. 187, Fig. 11 bis 15 einen Schrägwintel, 
der zugleich auch die Beſtimmung hat, ald Ziefenmaß ge— 
braucht zu werden. Es wird hier der rechte Ort jeyn, zwei Abs 
änderungen des letztgenannten Werfzeuges zu befchreiben. Fig. 25, 
Zaf. 187 ift ein Tiefenmaß (Ausdrehwinfel, Schub 
winfel), vonder amgewöhnlichiten vorfommenden Einrichtung. 
Durch die Mitte der Dicke des ſtarken Meiling-Linealed a, a, gebt 
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unter rechtem Winkel das dünnere, in demſelben verſchiebbare, 
ſtaͤhlerne n, n. Eine Lappenſchraube i, deren Gewinde in a bei 
m fich befindet, drüdt mit dem Ende ihres bloß runden Schaftes 
auf dad zum größten Theile nur punftirt fihtbare Zulegplättchen 
s, diefed auf die fchmale Kante des Lineales n, welches auf diefe 
Art in jeder ihm gegebenen Lage feſt erhalten werden fann. Eine 
andere Einrichtung zeigt Fig. ı6. Das Dice Lineal a, m, a, ift 
rechtwinfelig und fo durchbrochen , daß das ftählerne Lineal n, m, 
n gedrange (auch unter rechtem Winfel) eingepaßt werden fann. 
Sünerhalb r und m, und an den Kanten des langen Schliges 
erhält n fo viele Reibung, daß es in jeder ihm gegebenen Lage 
hinreichend ficher ftehen bleibt. Auf jede Släche des Lineals n ift 
eine doppelte Theilung aufgetragen, z. B. auf der einen Parifer 
und Wiener, auf der andern englifched und Rheinländer Maß. 
Man fieht Teicht, daß diefe Werkzeuge die Stelle eines gewöhns 
lichen Winfelhafend vertreten können. Allein diefe Verwendung 
ift nur eine zufällige, die vorzüglichfte und eigentliche iſt die eines 
Hülfswerkzeuges beim Ausdrehen und bei der Unterfuchung ſchon 
audgedrehter Vertiefungen. Wenn man die untere Kante des 
Anfchlaged (p, u, in Fig. 25) auf den Rand der Vertiefung 
oder fonft eined regelmäßig gearbeiteten Gefäßes mit ringsum 
gleich Hoher Wand auffept, n aber fo lange niederfchiebt, bis 
ed den Boden berührt, fo erfährt man nicht nur die Höhe der 
Wände oder die Tiefe der Höhlung, fondern auch wenn man dad 
Ende von n an alle Stellen des Bodens bringt, ob diefer gang 
eben, und ob die Wände, an welchen die Cängenfanten von n 
überall anpaffen müſſen, vollfommen gerade find. Daß man meh 
reren Höhlungen die verlangte und vollfommen gleiche Tiefe mit 
Hülfe diefes fehr nüglichen Inftrumentes ertheilen fönne, leuchtet 
von felbft ein. 

Das nämliche leiſtet auch dasin Big. 11 abgebildete Schräg- 
maß dadurch, daß fein Stahl:Lineal n fich nicht nur, um Winkel 
anzuzeigen, nach beiden Seiten fchief, fondern auch rechtwinfelig 
gegen den Anfchlag a, a ftellen, und in diefer Lage auch der Länge 
nach, fo wie jene in Fig. 25 und ı6, fich verfchieben läßt. Es ift 
zu bemerfen, daß außer der Flächen-Anficht in Fig. ıı das Ins 
ſtrument in ig. 10 nochmals, aber von unten, und fo gefehen er- 
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fheint, als wenn n nicht-fchiefrwie Big. ı 1, fondern rechtwinfelig 
mit der Kante des Anſchlages geftellt worden wäre. Sig. 16 
ferner iſt ein Durchſchnitt durch die Mitte von Fig. 11, jedoch 
die Anſicht jener Hälfte, an welcher der Zeiger t bleiben würde; 
daher ift in diefer Figur der untere Theil von n nicht fichtbar. — 
Der Anfchlag befteht aus einer vorderen did’eren Platte, a Fig. ı0, 
12; einer etwad dünneren hinteren e, Big. 10, 15; und zwei 
zwifchen diefelben eingelegten, deren Enden in Fig. ıı durdy die 
Zahlen ı, 2, 3 und 4, 5, 6 bezeichnet, und fo wie die Nieten, 
welche alle eben genannten Theile zu einem Ganzen verbinden, 
punftirt angedeutet find. Die beiden Zwifchenplatten. halten: a 
und e von einander entfernt, und geftatten den zur Kreisbewegung 
von n n nöthigen Raum ı, a, 5, 4 Fig. ıı und ı, 4 Fig. 105 
innerhalb derfelben. Der Bogen 3, 8, 6, findet fih aud an 
der hintern Platte, fo wie die Durhbrechungen r, r. Die Grad» 
eintheilung ift die gewöhnliche, nur ift, wegen des zu befchränf- 
ten Raumes die Bezeichnung der Grade weggeblieben. Der 
Bogen auf der Hinterfeite bedarf feiner Theilung. Die Platte 
a Sig. ıı erhält auf der Rüdkfeite eine ziemlich große kreisrunde 
durch die Punftirung 2, 9, 10 angedeutete Vertiefung, und in 
deren Mitte eine Fleinere runde Öffnung. Nach dem Durchmeifer 
der erſtern, ift die hintere Platte e Fig. ı5 ebenfalld, aber durch 
ihre ganze Dicfe ausgedreht, folglich an diefer Stelle völlig offen, 
Diefen Raum füllt genau eine aus mehreren Theilen zufammen- 
gefegte, in demfelben rund bewegliche Scheibe aus, deren hintere 
Slähe mit jener des Inftrumentes in einer Ebene liegt, und 
dafelbft fihtbar wird. Die Zufammenfegung dieſes wichtigften 
Beſtandſtückes des ganzen Inftrumentes ift folgende: Eine dicke 
Scheibe v Fig. 15 mit der an ihr befindlichen Schraube p, und 
eine dünnere, w mit dem fegelförmigen Anfage i für die Mutter 
der Schraube d. Die erftere zeigt abgefondert Fig. 13; A von 
vorne, fo wie fie unmittelbar unter a Fig. so in der Vertiefung 
2,9, ro liegt, Boon oben. Man bemerkt in ihrer Mitte einen 
niedrigen freisrunden Anfag, über diefem ein Viereck, und endlich 
die Schraubenfpindel p. Der Anfag paßt in das im Mittelpunfte 
der Vertiefung 2, 9, 10, Fig. a1 befindliche Loch und füllt ed 


aus, das Viereck und p aber, fiehen dann üben —⸗ von a 
Technol. Encytlop. IX. Bd. 
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Big: 11, ı5 vor. Dad Viereck nimme die gleichgeformte Öffnung 
des Zeigers Big..ı4 (oder tin Fig. 10, rı, 15) auf; für p ilt 
die Mutter.e Fig. 10, 11, 15 vorhanden. In der Hinterfläche 
diefer Scheibe befindet fich eine ganz über: fie gehende, .alfo an 
beiden Enden offene flachvieredige, in Fig. ı3 B mit 7, auf A 
punftirt bezeichnete Vertiefung, ‚gerade fo groß, daß fie durch 
Einlegen der Leiften n Fig. 10, 11, 15, völlig ausgefüllt wird. 
Die zweite Scheibe w Fig. 15, abgefondert in Fig. 12 in 
zwei Anfichten, nämlich. A von rüdwärts und B von oben darge: 
ftellt, bedeckt die Hinterfeite der erften;z vier Schrauben dienen 
dazu, beide in ein Ganzes zu vereinigen. Man bemerft in Big.ı2 
A vier Verfenfungen für die Köpfe eben fo vieler Schrauben, in 
Big. 13 auf A aber die Muttern für diefelben. Die fegelförmige 
Erhöhung i Big. 12, 10, 15, enthält die. Gewinde für die Spin« 
del von d. Fig. 10, 15. Unter ihr liegt ein Druckklötzchen, in 
Fig. 15 durch die dunfle Schraffirung audgezeichnet, mit. Hülfe 
deffen d auf die zwifchen v und w eingelegte Leiften ihre Wirfung 
ausübt. Der Zeiger endlich muß fo aufgepaßt werden, daß er, 
wenn n, n mit dem Anfchlag vollfommen rechtwinfelig ſteht, auf 
den höchften Punkt des getheilten Bogens oder auf 90° zeigt. 

Soll das Werkzeug ald Winfelmaß gebraucht werden ,. fo 
zieht man die Schraube d Fig. 15 ftarf an, wodurch die Leifte n 
in ihrer Offnung zwifchen x und w feft und unbeweglich erhalten 
wird, und fammt v und w, mit der fie jegt ein Stück ausmacht, 
berumgedreht werden kann, jedoch unter der Vorausfegung, daß 
die Mutter c bereitd nachgelajfen worden ifl. Der Zeiger t-macht 
gleichzeitig diefelbe Kreisbewegung wien, und zeige den Winkel 
an, unter welchen n gegen die untere Kante des Anfchlages fich 
befindet. Das Anziehen der Mutter c hat den feften Stand von 
v, wundn zur Folge. Die Vorbereitung zur Verwendung als 
Ziefenmaß befteht darin, daß man die Mutter o lüfter, Zeiger 
und Stahlleifte auf 90° fiellt, und jene dann wieder anzieht. Die 
Leifte wird jept in gerader Richtung verfchiebbar, wenn die Schraube 
d nad;gelaflen ift, Täßt ſich aber durch eben diefelbe in — Lage 
unverruͤckt erhalten. 

Allard in Paris hat ſchon vor laͤngerer Zeit ein * 
nannted Univerfal:Schrägmaß bekannt gemacht, welches 
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auch fuͤr ſolche Winkel brauchbar iſt, deren einer Schenkel durch 
eine kzrumme Linie gebildet wird. Allein wenn dieſes Juſtrument 
feine, übrigens gewiß nur felten nothwendigen Dienſte mit Sicher 
beit Teiften foll, fo ift es Foftfpielig in. der Ausführung, es wird 
ziemlich groß und unbequem: zu:behandeln,, und -fann, aus. diefen 
Gründen hier auch nur: erwähnt werden. Übrigens findet man 
eine mit Abbildungen begleitete Befchreibung deffelben im X. Bande 
der Jahrbücher des k. 8. polgtechnifchen Infisuses, © 97 h 


UL Streihmaße. 


Die Streihbmaße (Reißmaße) braucht man, - um 
mittelft;derfelben, von der fchon völlig abgerichteten Kante, einer 
Arbeit aus, und. mit diefer parallel, in willfürlich und genau zu 
beitimmendem Abftande, Linien zu, ziehen oder einzureißen. Jene 
Kante kann auch krummlinig feyn,. ein:Fall, der indeſſen nicht 
oft vorfommt. Man bat die Abficht, nad) dieſer Vorzeichnung entr 
weder dad in Arbeit. befindliche Stüd zu befchmeiden, oder andere 
Theile auf daffelbe aufzufegen, Vertiefungen,an den Stellen, der 
Bezeichnung und nah Maßgabe derfelben anzubringen; die Arbeir 
in Beziehung auf Richtigkeit.der Länge, Breite und Geftalt:über- 
haupt zu unterfuchen, u. ſ. w. Man ſieht aus den angegebenen 
Beſtimmungen leicht, daß diefe Werfzeuge, fireng genommen, 
nicht mehr zu den Maßen gehören; allein fowohl der Sprachge- 
brauch, ald auch der Umftand, daß man fie fehr oft auch: mit 
einer Eintheilung zu verfehen pflegt, ſo wie ihr entfchiedener 
Nugen, mögen ihre Behandlung am gegenwärtigen Orte u 
fertigen. 

Den Tiſchlern und vielen andern Holgarbeitern find fie ie. uns 
entbebrlih, werden von ihnen Streichmodel oder Reiß— 
model genannt, und erfegen in vielen Bällen den bei diefen 
Arbeitern minder gebräuchlichen Zirkel; indem durch diefe Werf- 
zeuge faft alle Abmeilungen, immer von einer fhon fertigen Fläche 
oder Rante aus, beftimmt und angezeichnet werden. Die vor: 
jüglichiten Arten der. für Holz; anwendbaren, den Hauptbefland: 
theilen nach, auch aus Holz verfertigten, enthält Taf. 186. 

Das einfachfte ift Fig. 8, A von der Seite, B von vorne 
abgebildet. Der Riegel a, a:ift unter dem rechten Winfel in dem 
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Klotzchen oder dem Anfchläg.B; deſſen Worderflaͤche an die Raute 

der Arbeit anliegend, laͤngs derſelben fortgeführt wird, verſchieb⸗ 
Bar, aber auch zum wirklichen Gebrauch durch den Keil:r feſtzu⸗ 
ſtellen. Die Spitze s, deren Entfernung von der: Worderfläche 
des Anfchlages auch jene der einzureißenden Linie von der Kante 
der Arbeit beftimmt, ift feft in a eingetrieben, von: Stahl ‚aber 
nur federhart, um fie, wenn fie ſich abnügt, ohne Weitlänfigfeit bloß 
hit der. Feile, wieder: fcharf machen zu fönnen: — Fig. 3A die 
obere Seite, B die untere Flaͤche), engliſchen Urſprunges, iſt faſt 
noch einfacher, aber nur für ganze kleine Arbeit, und auch hier 
nicht bequem und ſicher anwendbar. Der meſſingene, die Spitze 
s tragende Riegel a, ſchiebt ſich gedrange in einem Falz des Holz⸗ 
tHoötzchens b mit einwärts erweiterten Seiten, und hat die für den⸗ 
denfelben nöthige Geſtalt. Da er feſt paſſen muß, ſo iſt ‘bein 
ein kleiner Einſchnitt, um Be mit drifen: win leichter: so w 
fönnen. 
Der a: Big. 7 (A solcher. bie Geiten;,: B die 
Vorderanſicht) hat acht Spigen, naͤmlich eim Paar aufjeder Fläche 
des Niegeld, deren jede daher auch für fich gebraucht. werden kann. 
Der Abftand der zwei Spitzen von: einander ift auf jeder Seite des 
Ringels verfchieden. Daß jeder Riß zwei.parallele Linien auf: ein» 
mahl hervorbringt, bedarf faum einer Audeutung. Dieſes Werks 
zeug findet bei verfchiedenen - Gelegenheiten, : namentlich dann 
nügliche Verwendung, wenn man. auf-einer Bläche die Stellen 
andeuten will, an welchen vieredige Vertiefungen eingemeißelt 
werden follen, deren. zwei gleichlaufende Begrenzungslinien man 
hierdurch leicht erhält. Beiläufig kann noch erinnert werden, daß es 
auch angeht, mit diefem Model nur eine Linie eingureißen, wenn 
man ihm nämlich "eine ſolche Neigung — daß nur eine 


Sdpitze die Holzflaͤche berüprt.. 


Vollkommener erfüllt den Zweck des gleichpeitigen Ynerißene 
"zweier paralleler Linien, der englifche Streichmodel Fig. 3, wos 
von A die Seiten⸗, B die umtere, C die vordere Anficht gibt. 
Die eine Spitze s ded Riegels r erlaubt. das Werkzeug: wie ein 
anders einfaches, zum Anzeichnen nur einer:Linie zu gebrauchen. 
Auf der entgegengefegten Seite des Niegeld befindet ſich ein 
ſchraͤger, in allen drei Abbildungen. angedeuteter, ‚am beſten aber 
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auf C bemerfbarer Falz. In denfelben paßt eine kurze, die Spige 
untragende mejlingene Leifte, welche durch eine in B fichtbare 
Schraube Befeftigung im Riegel erhält. Die lange Leifte mit der 
jweiten Spitze, n u, läßt fich im Salz verfchieben, wodurd aud) 
die Entfernung beider Spigen willfürlidy regulirt werden kann. 
Der über den Riegel vorftehende Lappen n gehört noch der langen 
Leifte an, und dient, um fie an demfelben zu bewegen. Zum 
Feftftellen des Riegels im Klöschen b it Fein Keil, fondern die 
Schraube i vorhanden. Die mit dem Hol; eben liegende Meſſing— 
platte e, e, enthält innerhalb dejlelben einen erhöhten Anfag, 
und in diefen die Mutter für i und zugleidy ein, durch dad Au— 
ziehen von i auf den Riegel und feine Leifte: wirkendes Unterlag: 
Klögchen. Die Punftirung. an der unteren Seite von C wird 
diefe Einrichtung vollends Flar machen. 

Noch beifer, obwohl mehr Fomplizirt, ‚aber dafür auch 
für fehr genaue Arbeit brauchbar ift dad in Fig. ı A von der 
©eite, B von vorne dargejtellte Inſtrument. Der Riegel trägt 
eine unbewegliche Spipe 8 zum gewöhnlichen Gebraud. Auch 
die mit 3 bezeichnete ift feft, 4 aber dagegen beweglih, Sie be: 
finder fi ganz am Ende der in einem Falz verfhiebbaren, zum 
größten Theile punftirt angedeuteten mejlingenen Leifte 5. Sie 
Fann nicht unmittelbar mit der Hand, fondern nur mit der Schraube 
s, daher aber audy, wenn ſchon langfam doc) fehr genau geführt, 
und hierdurch der Abftand zwifchen 3. und 4 verändert werden, 
Zu dieſem Behufe ifb das Äußere Ende der Leijte abgefrüpft, und 
Hat beit 6 die Geftalt einer runden, in der Mitte mit einem Roche 
verfehbenen Scheibe. In diefer fpielt der über dem Anfage 7. der 
Schraube s vorhandene Dünnere Hals. Außerhalb 6 hat jie ein 
langes Viereck, auf welchem der, gleihfalld hier mit einem Bor- 
‚Sprung. 14, verfehene Schaft. des Knopfedm ſteckt. Das Viered 
‚endet. fidy im eine dünne Schraubenfpindel, deren Mutter p den 
Knopf mı fammt ı4 feithält: Vom Boden: des Falzes aus, iſt 
in das Hol eine läuglich vieredige Vertiefung eingeftemmt, und 
in diefer ſteckt die Mutter ‚für s, die man bei ıı punftirt ange- 
deutet findet. Wenn! die Schraube s am Anopfe m ‚umgedreht 
wird: ſo ſchraubt fie fich in dieſer Mutter, hinein oder heraus, 
da die Meſſiugleiſte durch den abgebogenen Theil hei h wi 
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treiinbar verbunden ift, fo wird fie der Länge nach geführt, mit⸗ 
hin auch der Abftand zwifchen 3 und 4 verändert. Nach der Form 
beider Spitzen fann man fie einander fehr, bis zur unmittelbaren 
Berührung nahe bringen, in welchem Falle beide nur-eine einzige 
Linie einreißen. Der oval geformte: Anfhlag ift auf der Vor⸗ 
detfeite zur Verhinderung der Abmügung mit einer Stahlplatte 
r, 2, belegt, welche durch die Schrauben bei 13 ein. Ganzes mit 
ihm ausmacht. Die Schraube n gehört zum Feſtſtellen des Ries 
geld, und wirft auf ähnliche Art, wie jene bei dem unmittelbar 
vorher befchriebenen Werkzeug, nur mit dem Unterfchiede, daß 
man dazu Feines Schranbenziehers bedarf. Auch Hier hat "die 
Meilingplatte bei 10 in Hol; verfenft einen Fortfag für die 
Muttergewinde; unteridemfelben liegt noch das vieredige punktirt 
angegebene Drucplättchen, welches unmittelbar auf den Riegel 
wirft. Zur Tängern Dauer ift in denfelben auch noch die auf . 
bei ia fichtbare lange Stahlſchiene eingelaflen, fo daß das Holz 
dur den Druck der-Schraube n nie etwas-leidet. Eine andere 
meffingene fchmale Leiſte reicht von 8 (man fehe A) bis an das 
Ende deö Riegels beix. Sie ift in Zolle und Linien getheilt, an 
welchen man augenblicklich den Abftand zwifchen 8 und der Vor⸗ 
derflähe a, 2, des Anfchlages erfennen und bejtimmen kann. 
“Solche, fehr mügliche und bequeme Eintheilungen laffen ſich ohne 
Schwierigkeit bei allen ſchon befchriebenen, und den — noch 
ze Streichmaßen anbringen. 

Der in den Werfftätten der Tifchler,: Beigen« und Klaviere 
macher und anderer Holzarbeiter am meiften in Gebrauch ftehende 
Doppelte Streichmodel unterfcheidet ſich durch dad Wors 
bandenfeyn bon zwei Riegeln, welche verfchieden und unabhängig 
von einander geftellt, und angewendet werden fönnen. Big. 6 
A ftellt einen folchen von der Seite, B in der Vorderanficht dar. 
Er ift, fleißigere und auf längere Dauer berechnete Ausarbeitung 
abgerechnet, der Hauptfache nach von derfelben Einrichtung, wie 
ber fchom früher im VIII. Bande diefes Werkes, ©. 565 befchries 
bene und Taf. 170, Fig. 21, 22 abgebildete. -WBei dem gegen. 
wärtigen find die Köpfe der Riegel mit meflingenen Zwingen vers 
fehen, und in diefe die: Spigen eingefchraubt.. Die von ihnen 
ausgehende, den größten Theil der Länge der Riegel einnehmende 
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Punktirung, deutet in Zolle und Linien getheilte ſchmale Mefling- 
fhienen an. Die Vorderflaͤche des Anfchlages hat eine, durch 
die Schrauben 3, 4 befefligte Belegung .von Eifen, Stahl oder 
Mefling; ı, 2, der Anfiht A. Der Keil 5 wirft unmittelbar 
auf die Zulegftüde, 7, 9, und diefe erit auf den Rüden der 
Riegel. Eines der erftern ftellt C abgejondert, von der breiten 
Bläche vor; man bemerft an demfelben, verglichen mit A, daß 
feine Köpfe 10, »ı, theilweife in die vordere und hintere Fläche 
deö Anfchlages verfenft find. Der Keil läßt fih nur durch Hülfe 
eineö, zwifchen die Riegel einzubringenden Holzſtückes oder Fleinern 
Hammerd lüften oder antreiben, was freilich beides in der Regel 
nur felten nörhig it, da die Riegel durch die Reibung hin» 
reichend feſt ftehen, und ihnen jede erforderliche Stellung durd) 
Aufftoßen des ‘einen oder ded andern Endes auf die Werkbank 
gegeben werden fann. Auch der Keil laͤßt ſich auf gleiche Art 
handhaben, wenn er quer durch den Anfchlag geht. Diefe Lage 
bat er bei dem im VIII. Bande am angeführten Orte befchriebenen 
Werkzeuge, welches in Rücficht auf Bequemlichkeit daher den 
Vorzug verdient. 

Der von dem Engländer Palmer erfundene Streichmodel 
Big. 2, A im Grundriß, B von der Hinterfeite abgebildet, dient 
vorzugsweife nur zu einem außergewöhnlichen Gebrauche; naͤmlich 
sum Halbiren, d.h. um auf einer nicht zu breiten Leifte mit pa= 
rallelen Zängenfanten eine auf die Mitte treffende Linie zu ziehen. 
Das Werkzeug befteht aus zwei hölzernen Baden a, b, in deren 
erfterem der Riegel r befeitigt it, während er durch eine feiner 
Form entfprechende Öffnung des andern geht, und daher diefer 
auf r verfchiebbar ift. Unterhalb defjelben nimmt jeder Baden 
dad Ende einer ftählernen Schienet, u, auf, deren zweite Enden bei 
r in ein Gewinde zufammensreten. Die bei v bemerfbare Schraube 
gibt nicht nur die Achfe dieſes Gewindes, fondern zugleich die 
Spige zum Aureißen, e. Die Schrauben bei k, i find gleich 
fals Gewindftifte für die in a und b eintretenden Enden der 
Schienen t, u. In der Ebene der Iegtern haben die innern 
Wände beider Baden Vertiefungen, in welche die Schienen fi) 
ganz hineinlegen, wenn a und b bis zur Berührung einander ges 
nähert werden. Diefe Ieeren Räume im Holz erfeunt man leicht 
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an der auf a und b des Grundriffes vorhandenen Punftirung. 
Aus diefer Konftruftion geht herror, daß bei Entfernung beider 
Baden von einander, die Spipe e immer in der Mitte zwifchen 
denfelben bleibt; daß folglich auch, wenn man die innern Wände 
der Baden bei zz (Anfiht B) an die äußern Kanten eined Holz⸗ 
ftüces anlegt, und dann mit e auf der Fläche deilelben durch 
Fortbewegen des Znftrumentes eine Linie zieht, diefe genau in 
die Mitte der Holsfläche fallen und diefelben halbiren wird. Ya 
ed iſt nicht einmal nothwendig, daf beide Kanten parallel find; 
fie fönnen auch fich gegen eınander neigen, und der Erfolg wird 
derfelbe feyn, wenn man nur dafür Sorge trägt, daß die Wände 
der Baden in ununterbrochener Berührung mit beiden Kanten 
bleiben. Es verfteht fi), daß dann aber die Schraube'x zum 
Feitftellen von b, deren Einrihtung und Wirfung der fchon be: 
fchriebenen in Fig. ı und 3 gleich iſt, feine Anwendung findet. 
Unentbehrlic aber wird fie, wenn man das Inſtrument als ges 
wöhnliched Streihmaß brauchen will. Für diefen Zwed ift bei s 
noch eine zweite Spitze eingefchraubt, und die äußere Fläche von 
b vertritt die Stelle deö gewöhnlichen Anfchlages, wogegen dann 
die Vorrichtung zwifchen a und b gar nicht benügt wird. Die 
Schraube x drüct auf die in den Riegel eingelaſſene meflingene 
Schiene m, m (Anfiht A). Sie ift mit einer Eintheilung ver- 
fehen, welche die jedesmalige Entfernung der Spige s vom Ans 
fhlag b angibt. 

Wegen der Ähnlichkeit der Konftruftion und zum Theile des 
Gebrauches und der Wirfung gebührt auh dem Schneid- 
model der Tifchler hier feine Stelle. Die Fig. 9 gibt im A wie: 
der die Seiten, in B die Vorderanficht. Der Niegelr it am Kopfe 
mit einer mejlingenen Zwinge s verfehen. Durch fie, fo wie durch 
das von ihr umfaßte Holz geht eine Offnung, in welcher das un⸗ 
ten etwas rund zugefchliffene Meffer t, u, fo wie der meflingene 
Keil v zur Befeftigung deifelben fledt. Die Vorderfläche des 
Anfhlages Hat eine Stahl: Belegung, ı, 25 der Niegel wird 
bloß durch den Keil k feftgeftellt. Das Werkzeug foll zufolge der 
angegebenen Einrichtung nicht bloß Finien ziehen, fondern wirkte 
lich, und zwar dünne Holjplatten (Fourniere) durch und durd) 
fehneiden. So erhält man z. B. fehr Teicht durch dajfelbe die 
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Belder für ein Damen oder Schadhbret, wenn man eine Four⸗ 
niere zuerft in Tange gleichbreite Streifen, dann aber jeden der⸗ 
felben wieder nach der Quere, mit derfelben Stellung des Anfchla= 
ges, iu Feine Platten fchneidet, welche, wenn man mit der ges 
hörigen Übung und Sorgfalt verfaͤhrt, umter fi vollfommen 
gleich, und. zwar Quadrate feyn werden. 

Die Streihmaße der Metallarbeiter find Fleiner, die Haupt⸗ 
beitandtheile-aus Stahl oder Mefling verfertigt, die Spigen zum 
Anreißen härter, und meiftens dreifeitig und recht fcharf zuges 
fohliffen.* Tafel 187 liefert Abbildungen mehrerer diefer Inſtru⸗ 
mente, und die nachfolgende: Darftellung foll das Wefentliche 
derfelben auseinander fegen. 

Figur. 28:ift Höchft einfach, aber auch: wenig und faſt nur 
zur Noth ‘brauchbar, aus Stahlblech gearbeitet, ungefähr '/, Linie 
did, und mit vielen, ungleich weit von einander abftehenden Spigen 
verfehen. Während man eine derfelbenian die Kante der Arbeit ans 
legt und laͤngs denfelben fortfährt, reißt man mit der nebenftehenden 
die Linie ein. Wenn man bei:der erfteren zur fieten Berührung 
mit der Kante des Arbeitftücdes moch die Finger der Hand, welche 
das Infteument Hält, zu Hülfe nimmt, und dasfelbe nach Erfore 
derniß mehr oder weniger neigt, ſo fommt man fo noch ziemlich 
zurecht. | | 

Figur 26, Seitenanfiht, und Figur 27 Grundriß, befteht 
aus zwei ftählernen Haupttheilen, von denen die Vorderkante des 
einen a den Anfchlag abgibt; der-umgebogene Theil ded andernn, 
in Form eined quadratifchen Gtäbchens, bei t die Spitze oder ei⸗ 
gentlicy mefjerähnliche Schneide iſt. Das Stäbchen findet feine 
gerade Führung in den mit a aus dem Ganzen gearbeiteten Aufs 
fägen m und r. Hier liegen auf dem Rüden von n, n aud) noch 
die Plättchen ı, 2 und 3, 4 mit zu beiden Seiten aufgebogenen 
Enden, "damit fie nicht herausfallen oder fich verrüden; 3, 4 
Hilft die Bewegung von n, n erleichtern: und fichern, auf ı, 2 
aber drückt die zum Feftftellen von n beftimmte Lappenfchraube s. 

Beſſer, aber: auch umftändlicher eingerichtet,‘ ift das in Fi⸗ 
gur 17 von der Seite, Figur’ 18 von vorne dargeftellte Streich 
maß. Der hölzerne Griff i hat vor dem Rundſtabe e noch einen 
Zapfen, mit welchem er in dad ausgedrehte Ende deö meflinges 
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nen Vordertheiles feft eingepaßt und mit drei Schrauben befeflige 
ift, von welchen man zwei, r, r, in Figur 17 fieht. : Den Ans 
fhlag a, a, von gehärtetem Stahl, verbinden die Schrauben: 
u, v mit dem Meſſing. Durch alle diefe Theile ift dad quadras 
tifche Stahlſtaͤbchen m, n geftecft und der Länge nach zu verfchie«. 
ben. Zur genauern Bewegung dejlelben und zur Beförderung 
feines fihern Standes, ift bei] ein ebenfalld quadratifch durch: 
löchertes Meſſingſtück in i feit eingefegt. Der zum LAnreijlen 
beftimmte Stift s ftedit quer durc) eine Offnung vonen, und wird 
durch die Schraube t in feiner gehörigen Lage erhalten ; eine Vor⸗ 
kehrung, die auch bei allen noch zu befchreibenden Streichmaßen 
Statt findet, und das richtige Stellen, Nadhfchleifen und Er« 
fegen des Stiftes durch einen anderen, thunli macht. Um 
n feftzuftellen gebt quer durch den Hals ded mejlingenen Vorder« 
theiles ein flachvierediged Stahlftüf mit gegen oben konvergi⸗ 
renden Seiten, welches ſich oben: in eine Schraube endet, m, © 
Figur 17. Wird die Mutter derfelben, b, ſtark angezogen, fo 
ftellt fi dad Stäbchen n feit, weil ed in dem gedachten Stüde 
“ gleichfalls die genau für dasfelbe pailende Öffnung findet, und 
m c durch b gehoben, und mithin n an die obere Wand des durch 
das Vordertheil des Inſtrumentes gehenden Loches geprefit wird. 
Der Rüden oder die obere Seite des Stäbchens ift von s an bis 
über die Hälfte der ganzen Fänge mit einer Eintheilung verfehen. 

Sehr empfehlenswerth, bequem, dauerhaft, von finnreis 
her Einrichtung, und für die feinften Arbeiten geeignet ift das 
Figur 9, in der Seiten=, 8 in der vorderen Anficht gezeichnete 
©treihmaß. Der Körper deifelben, deilen allgemeine, auf be=. 
quemes Anfaffen berechnete Form Figur 8 am beiten erkennen. 
läßt, befteht aus drei Haupttheilen, dem mittleren m, n von 
Holz, und zwei gleichen Stahlplatten a, e. Acht verfenfte Schrau⸗ 
ben, wovon jene der Vorderfeite Figur 8 zeigt, verbinden die 
drei Stüde zu einem Oanzen. Das Stäbchen nn ift ganz zyline 
derifch, und aus einem Stücke Rundſtahl verfertigt. Für das- 
felbe befigt jede Stahlplatte ein gleichgeformtes Loch; auch das 
Holz iſt dDurchbohrt, aber die Öffnung, wie man aus der-Punfs 
tirung Figur 9 fehen kann, viel geräumiger, fo daß alfo n mit 
m, n nie in Berührung fommt. Der meflingene Kloben ı, 2, 3, 
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eines der wichtigften Beſtandſtücke am Iuftrumente, iſt in der 
Lage, welche er in Figur 8 hat, nochmals in Figur 7 abgefondert 
gezeichnet. Für feine langen Arme, ı, 3, werden, noch vor 
dem Seftmachen der Stahlplatten a, e, in beiden Flaͤchen des 
Holjed Vertiefungen ausgearbeitet, in welche fie ſich ganz ein« 
ſenken, fo daß ihre Außenfeiten über jene des Holzes nicht vorftes 
ben. Die Vertiefungen brauchen nicht über die ganze Holzflaͤche 
ju gehen. Hat man fie aber, was leichter und bequemer ift, auf 
Diefe Art gemacht, fo ann man ihren Ausgang durd ein befon« 
ders aufgepreßted Bodenſtück wieder verdecken. Man findet ed 
bei i, fo wie auch die drei es fefthaltenden Schrauben. Der 
Kloben hat an feiner wagrechten Dede, den die Mutter für v 
enthaltenden fegelförmigen Fortſatz 2. Das Ende der Schraus 
benfpindel von v trifft auf ein in das Holjflögchen verſenktes 
Stahlſtück m, Fig. 9. Durch dad Anziehen von v hebt fich der 
Kloben, und dadurch feine Arme und die in ihnen befindlichen 
Löcher (4, Big. 7) das. Stäbchen n geht: fo wird ed am die 
in den Stahlplatten a, e vorhandenen Löcher fo feit angepreßt, 
daß ed die ihm gegebene Stellung unverändert beibehält. Der 
Stift s it hier, des Nachfchleifensd wegen, lang gelailen; auch 
könnte man ihn an beiden Enden zufpigen,, und da dad runde 
Stäbchen fich drehen läßt, nad Bedürfniß das eine oder dad 
andere zum Anreißen verwenden. Das legtere wird oft aud).er- 
leichtert, wenn die Spitze nicht fenfrecht, fondern etwas fhief 
geneigt ſteht, eine Lage, die man ihr vermöge der zylindeifchen 
Form des Stängelhens augenbliclich ertheilen fann. Sollte 
endlich durch längeren Gebrauch oder durch Zufall die Flaͤche a 
Schaden nehmen, fo ſteckt man n umgefehrt in das Injtrument, 
und benüpt die Seite e als Aufchlag. 

Es gibt auch Streichmaße, bei welchen fi die Spige ge⸗ 
gen den Anfchlag nicht nur für größere Abftände durch bloßes 
unmittelbared Verfchieben, fondern auch für Fleinere mit der volle 
Fommenften Sicherheit durch eine Führungsfchraube beliebig ftellen 
läßt. Ein älteres Veifpiel diefer Einrichtung liefert das Big. 2 
von der Seite, Fig. 3 im Längendurchfchnitte, Big. ı von rüds 
wärts dargeftellte Inftrument. Der Anfchlag a, von Stahl oder 
Eifen, befigt zum leichtern Anfaffen und Befthalten eine, um feine 


52 - Maße. j 

ganze Die laufende, in Figur 2 und 3 bemerfbare Hohlkehle; 
ferner eine quadratifche Offnung zum freien Durchgange des 
eben fo'geformten, die Spige tragenden und an der obern Släche 
mit einer Theilung verfehenen Staͤbchens n, n. Das Hauptſtück 
der auf der Hinterfeite vom a befindlichen Vorrichtung ift ein hoh⸗ 
ler, in den’ doppelt rändesirten Kopf 2 ſich endigender Zylinder, 
welcher an diefem frei, aber nur-rund beweglich ift, ohne fonft 
feine Lage gegen die übrigen Theile verändern zu. fönnen. lm 
ihn zu diefer Bewegung tauglich zumachen, und ihm eine Art von 
Lager zu verfchaffen, hat er fogleidy hinter dem Kopfe 2, Fig. 3, 
einen glatten vertieft ausgedrehten Hals, wodurd fi) an dem 2 
entgegengefegten Ende ein Ring oder Borfprung bildet, der bei3, 3 
‚ die Hinterfläche von a unmittelbar berührt. Den Hals’ umfaßt 
ein Rohr, welches, um es einlegen zu-fönnen, in feinem größs 
ten Durchmeffer gang durchfchnitten iſt, folglich aus zwei glei- 
hen Hälften befteht: Der äußere Umfang diefes Rohres ift mit 
Schraubengewinden verfehen, welche in dem Auflage e, e ihre 
Mutter finden. Diefer ift an beiden Enden ganz: offen, am uns 
tern aber mit einem vorfpringenden Rande 4 verfehen, und dies 
fer mit der Hinterfeite von a durch Schrauben verbunden. Wenn 
an den Hald des Zylinders 2,-2, Fig. 3, dad getheilte Rohe 
gelegt ift, fo kann man diefed mit Hülfe feines ränderirten vor: 
ftehenden äußern Endes ı, ı in die Hülfe e, e einfchrauben. 
Innerhalb der legtern ift demnach jekt der Zylinder 2, 3, aber 
nur rund, beweglich. Sein Inneres enthält gleichfalls Mutter: 
gewinde für die Spindel c; folglich wird fie fi bei der Um: 
drehung von 2, 2, je nachdem diefes nach der einen oder der ans 
dern Richtung gefchieht, vor oder zurück bewegen, und zwar in 
gerader Richtung, weil ihr Rundtrehen durch das Stängelchen n 
verhindert wird. Denn diefes ift vermöge des vieredigen Loches 
in a, in welchem es liegt, feiner andern Bewegung fähig, 
aber in der gezeichneten Lage für- ein Stück mit der Spindel-c 
anzufehen. Zur Aufnahme von n ift nämlich die Spindel in ihrer 
ganzen Laͤnge, und zwar nach der Form vonn, mit einer Öffnung 
verfehen; ihr ftärferer Kopf aber enthält das Gewinde für die 
Stellſchraube b, welche, fo wie in der Zeichnung angenommen 
wurde, feſt angezogen, c und n zu einem Ganzen verbindet. 
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Durch die Umdrehung: von 2 laßt ſich demnach das Stäbchen;n 
langſam und für die kleinſten Abftände ſtellen; Tüftet man aber 
die Schraube b, fo wird.n frei, und beliebig. auch für große 
Entfernungen verfdiebbar. Dad Infirument bat: den Fehler, 
daß es ſich nicht bequem und ficher genug anfaſſen läßt; aud) iſt 
es für feinere Arbeiten etwas zu ſchwer. 

Frei von diefen Mängeln, und überhaupt das vorzüglichfie 
von allen ift das Streihmaß, welches Fig. 4 im Grundriß, 5 
in der End» und 6. in der Seitenanficht darftellt.. Das Stäb- 
chen n.,.n, aus rundem Stahldraht, erhält. in der. ganzen Länge 
eine fchmale ebene Fläche; ed kann ſich nicht drehen, weil die 
Löcher, durch welche es in. dem aus Metall verfertigten Anfchlaga 
geht, die mit. feiner eigenen ‚übereinftimmende- Form befigen, 
Eine auf ä.fefigefchraubte Platte u, u trägt: in der Mitte: einp 
Erhöhung für: die Mutter der Stellſchraube m, und zum Einle, 
gen eined. Drudflögchens: unter dad Ende ihrer. Spindel. An 
der Vorderfläche des Anfchlages iſt in. feiner ganzen Länge ein 
rechtwinfliger Ausfihnitt angebugcht, und in Fig. 6 punktirt bei 
2,2, in Big. 6 bei 3.bemerfbar. Es ſoll daher nicht nur die 
Kante der Arbeit, auf welcher man die Linie. ziehen will, die Var; 
derfeite des Anfchlaged berühren, fondern er foll mit dem wag:» 
rechten Zheile des Ausfchnittes.3 Fig. bauch auf: ihrer Fläche 
liegen, wodurch allerdings ein viel ſicherer Gang des Inſtrumen⸗ 
tes fich erzielen läßt; unter der Vorausſetzung, daß die Spike s 
fi in der richtigen Höhe befindet. Soweit ftellt dad Inftrument 
ein. gewöhnliches Streihmaß dar, deffen Stäbchen verfchiebbar 
oder. feft:ijt, je nachdem man die Schraube m gelüftet oder auge» 
‚zogen bat. Genauere Bewegungen erhält man durch die nody zu 
erflärenden Zufäge, namentlich durch die Anwendung der feinen 
Führungsfchraube s, Fig. 6. Sie hat ihre Mutter unterhalb n 
im Anfchlage a felbit; ihr Lager aber in einem befonderen Klöß- 
hen b, und zwar zwifchen der untern Slädhe deifelben, und einer 
„auf diefe mit;zwei Schrauben befeftigten Bodenplatte m, Fig. b. 
Aus der nämlichen Figur läßt fih auch entnehmen, daß an dem 
Schaft der Schraube eine Kugel fich befindet, welche zwifchen m 
und b einpaßt. Das Klögchen felbft hat eine für n, n paſſende 
Offnung, und eine Stelfchraube e. Um das Stängeldyen nn 





langfam zu verfchieben, wird-die Schraube m nachgelaffen, e da: 
gegen aber angezogen, und dadurch n und b gleihfam in ein 
Stück verwandelt. Durdy Umdrehen des Kopfescder Schraube s 
bewegt fi ihre Mutter, eigentlich der Anfchlag a, in gerader 
Linie nad) einer oder der andern Richtung aufder Stangen ; und 
der Abftand zwifchen der Spige und der. Vorderfläche des Anfchla« 
ges kann auf diefe Art beliebig und mit.der größten Schärfe vers 
ändert werden. 

Sschließlich gebührt auch — einer eben ſo zweckmaͤßigen 
als einfachen Hülfsvorrichtung hier eine Stelle, deren man ſich 
mit Vortheil bedient, um auf einer Roͤhre oder einer andern zy⸗ 
lindriſchen Oberflaͤche mit ihrer Achſe parallel laufende Linien 
zu ziehen. Das Inſtrument hierzu, Rohrmaß oder. Rohr 
lehre genannt, ift auf Tafel 185, Figur 20 im Querdurchſchnitt 
abgebildet. Auf die genau rechtwinfelig abgerichtete, fünf bi 
zwölf Zoll. lange hölzerne Leifte D’ift das ftählerne Lineal.c, i, 
in feiner Mitte: mit einer Reihe, etwaı.bis 1?/, Zoll von einane 
der entfernten Schrauben, wie a, befeftige. Das Lineal c, i 
fteht über die Wand ı, 2 in der ganzen Länge überall genau 
gleich weit vor, und ift bei c abgefhrägt, um dafelbit, wenn 
das Inſtrument an ein Rohr, z. B. n angelegt wird, längs jes 
ner Kante bei c mit einer Ahle oder einem andern paffenden Werfs 
geug die Linie bequem ziehen zu ‚können. Wie weit i, c: über 
2, 2 vorftehen muß, hängt von dem Durchmeffer der Röhren ab. 
Aus der Zeichnung wird man bald entnehmen, daß das ab⸗ 
gebildete Inftrument auf Röhren, Feiner ald m nicht wohl mehr 
gebraucht werden fönnte, weil dann c über den Durchmeifer der 
Köhre hinausreihen, und auf ihr nicht mehr aufliegen würde. 
Man pflege daher meiftens das Inftrument doppelt zu machen, 
und läßt auch über die Wand 3, 4 das Lineal, aber weniger als 
auf der andern Seite, für noch Fleinere Röhren vorftehen. An 
viel größere ald r aber würde e und die Wand ı, 2 fich nicht 
ſicher genug mehr anlegen, daher man für foldhe ein anderes grö⸗ 
ßeres Maß, bei welchem das Lineal. über die Wand. noc) weiter 
vorfpringt, benöthigt. 

8. Altmütter 
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Der Meerſchaum iſt ein nicht Häufig vorkommendes Foſſil, 
von weißer, jedoch vielfältig abgeänderter Farbe. Er findet ſich 
fchneeweiß, öfter aber mildhweiß, ins Gelbliche oder Grauliche zie⸗ 
hend, manchmal auch heller oder dunkler iſabell farb. Er iſt nicht 
hart, mit erdigem, ſeltener kleinmuſchelförmigem Bruche; jedoch 
beſitzt er einen Grad von Zähigfeit, fo daß er, länger mit einem 
glatten Inſtrumente geftrihen, etwas Glanz, und durch den 
Singernagel Eindrüde annimmt. Wenn man ihn einige Zeit 
in Wailer einweicht, fo läßt er fi) mit dem Meſſer fat fo leicht 
wie Käfe oder wie eine Rübe fchneiden, und gibt dabei nicht pul⸗ 
verartige fondern regelmäßige, ziemlich lange, fogar gerollte Epäne. 
Seine Schwere ift nie bedeutend, jedoch verfchieden, fo daß ei— 
nige Arten auf dem Waſſer ſchwimmen, wieder andere aber unter« 
finfen. Daher rührt auch die Verfchiedenheit in den Angaben 
feines fpezififchen Gewichtes, welches von Breithaupt 1,279; 
von Karjten 1,209; von Klaproth 1,600; von Groffe 
0,336; von Gerhard 0,299 gefunden wurde. Die wefentlis 
chen Beftandtheile des Meerfhaums find Kiefelerde, Zalferde 
und Wailer ; er ift daher ein Zalf Kiefelerde: Hydrat. Auch im 
Verhaͤltniſſe der Beftandtheile ergeben ſich bedeutende Verſchie— 
denheiten. So enthielt z. ®. ein Eremplar deffelben nah Klap⸗ 
roth 50,5 Kiefele, 17,25 Zalfs, 0,5 SKalferde, 25 Waſſer, 
5 Kohlenfäure (nebft 1,75 Verluſt bei der Analyfe); ein anderes 
aber: Kiefelerde 41, Talkerde 18,25, Kalkerde 0,5, Waffer und 
Kohlenfäure 39 (Verluft 1,25). | 

Über die geognoftifchen Verhältniife, fo wie über die Gewin- 
nung des Meerfchaums fehlen bis jegt noch vollfommen befriedir 
gende Aufſchlüſſe. So viel ift aber gewiß, daß der größte Theil 
des im Handel vorfommenden, aus Natolien in Kleinafien ſtammt, 
und in der Nähe der Stadt Konie gegraben wird. Er findet fich 
aber aud) in Griechenland bei Thiva, in Spanien bei Valecas, 
und auf der Herrfchaft Hrubſchitz in Mähren. 

Die Verwendung des Meerfchaums zu Tabafpfeifen: Köpfen 
ift befannt, und in manchen Städten, namentlich aber in Pefth 
und noch mehr in Wien, ein auögedehnter und wichtiger Erwerb: 
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zweig. Nur verſuchsweiſe hat man ihn zu kleineren Drecholerar⸗ 
beiten, z. B. Büchschen, Eierbechern, Säulchen an Uhrkaͤſten 
u. dgl. verwendet; allein des in dieſen Formen unſcheinbaren 
und ungefaͤlligen äußern Anſehens wegen, welches mit dem hö— 
hern Preiſe dieſes Materiales in keinem Verhaͤltniſſe ſteht, iſt 
dieſe Art der Benützung ohne allen Belang, und es wird daher 
in dieſem Artikel nun von der erſtgedachten die Rede ſeyn. 

Der maͤhriſche Meerſchaum iſt ſehr leicht, allein von unans 
ſehnlicher graulichweißer Farbe, unrein und aderig, und zum 
ernſtlichen Gebrauche bisher wenigftens noch nicht tauglich gefun— 
den worden. Beſſer iſt der aus Spanien, mit deſſen Verarbeis 
tung in größern Quantitäten vor mehreren Jahren in Wien Vers 
fuche angeftellt worden find. Allein es finden fi unter demfels 
ben felten größere Stüde von der nöthigen Reinheit, und man 
erhält deßhalb bedeutend vielen Abfall... Es fcheint übrigens, daß 
die dortigen Gruben, beſſer und regelmäßiger bebaut, vielleicht 
noch fehr brauchbare Waare liefern fönnten. Er ift nicht fehr 
weiß, fondern immer mehr oder weniger ind Graue oder Gelb- 
liche fallend, jedoch erhalten die daraus gearbeiteten Köpfe beim 
Gebrauche ein fehr fchönes, ihnen ausfchlieglic eigenes marmor: 
artiged Anfehen. Griechifcher Meerfhaum ift vor ungefähr dreis 
fig Jahren ziemlicy Häufig verbraucht, aber allmälich durch den 
türfifhen aus Natolien wieder verdrängt worden. Jegt fängt 
er an abermals in den Handel zu fommen, und ift von folcher 
Beſchaffenheit, daß er jenem fo ziemlich. glei) geftellt werden 
fann, allein noch nicht in hinreichender Menge und Auswahl” zu 
haben. 

An vielen ‚ auch neueren Schriften liest man, daß der tür⸗ 
kiſche Meerſchaum ſchon zu Pfeifen, aber nur aus dem Rohen ge: 
formt zu uns fommt, und die weitere Bearbeitung bloß im vol: 
ligen Ausbilden derfelben befteht. Allein dieß iftunrichtig. Schon 
fait feit zwanzig Sahren hat man die türfifchen und griechifchen 
Handelsleute daran gewöhnt, ihn in Klögen mit abgerundeten 
Eden (in knolligen Stüden) zu liefern. Da die Späne, wie 
fpäter noch berührt werden foll, auch ihre Benügung finden, man 
außerdem die fünftige Geſtalt ded Kopfes auf diefe Weife ganz in 
feiner Gewalt hat: fo gewährt diefe jegt allgemein übliche Art 
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des Bezuges vor derälteren fidhtbare Vortheile. Die Klöge find, 
die bedeutenden Verfchiedenheiten bezüglich auf Größe und Form 
und jene der Farbe abgerechnet, im äußeren Anfehen einander 
fehr aͤhnlich; die Oberfiähen matt glänzend, und fett anzus 
fühlen. Die größte nur durch ange Übung zu erlangende Kunft 
des Käufers und des Bearbeiter befteht darin, unter Ddiefen 
Klögen die gehörige Auswahl zu treffen, und dieß nicht ſowohl 
in Rüdfiht auf die Größe und Form, nad der Beſchaffenheit 
der fünftig daraus fu verfertigenden Pfeifen, fondern vorzüglich 
auf gewille Heimlibe, manchmal auch gar nicht zu entdedende 
Fehler, welche Stüde vom ſchönſten Anfehen oft ganz unbrauch⸗ 
bar mahen. Hieher gehören Rijfe, Adern und ungleidartige 
Stellen im Innern, welche ſich oft nur erit bei der Bearbeitung 
offenbaren, und die legtere ganz vergeblich mahen. &o finden 
fih manchmal in den Klögen Stüde Kaljedon oder Feuerftein 
von der Größe einer Linfe bis zu jener einer Hafelnuß; oder man 
trifft auf Stellen, welche durch die Farbe von der übrigen Maife 
sicht umterfchieden, aber fo hart find, daß fie den fchneidenden 
Werkzeugen widerjtehen. 

Die eigenthümliche Schwere der einzelnen Klöpe laͤßt fidy, 
mit einiger Übung, bloß dur Wiegen in der Hand, im Ver: 
gleidye mit ihrem Umfange, leichter beurtheilen. Sehr fchwere, 
die meiſtens eine gelbliche oder röthliche Farbe und ein groberdi« 
ged Befüge haben, werden am wenigften geadhtet, und mit dent 
. Mamen Kreidenmaffe belegte. Am meiften [hägt man die 
Klöge von mittlerer Schwere. Die ganz leichten find abermals 
in geringerem Werthe, und bei erfahrnen Käufern fat in Wer: 
ruf. Denn folhe Stüde nehmen nicht nur feine fchöne Politur 
an, fondern find oft, obwohl die von außen felten bemerf- 
bar iſt, fo löcherig und porös, daß fie zur Verarbeitung gar nicht 
taugen. 

Der Sage nad werden fogleich nad. der Gewinnung, die 
aus dem Groben, muthmaßlich mit höchſt einfachen Werkzeugen, 
vielleicht bloß Meifern und Raſpeln zugerichteten Klöge, einige 
Zeit in Mildy gelegt, und dann auf allen Flächen fo lange ge: 
firichen und gerieben, bis fie Glanz, und das ſchon befchriebene 
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men. Daß auf der Oberfläche der Klötze befindlich geweſene 
Steine, Sandkörnchen und andere kleinere fehlerhafte Stellen vor 
dem Abpoliren herausgefchnitten find, bemerft man an vielen 
Stüden durch die zurücigebliebenen ftumpfeinfpringenden Winfel 
und Vertiefungen. Eine Vermuthung über die fogenannte Kreis 
denmaſſe aufzuftellen, wird fih am Schluffe diefes Artifeld Ge— 
legenheit geben. 

Nebft den ſchon erwähnten Mängeln muß auch noch der 
wolfigen Stücke gedacht werden, deren Befchaffenheit aber erft 
beim Einweichen in Waffer und bei der Vollendung der Arbeit bes 
merfbar wird. Der Grund diefes eigenthümlichen Gefüges liegt 
in der Ungleichartigfeit der aus weichern und härtern Theilen ger 
mengten Maffe. Beim Poliren vertiefen fich die erfteren, und die 
Oberfläche wird fo uneben, daß diefes nicht nur durch das Auge, 
fondern auch durch das Gefühl fich leicht bemerfen läßt. Je grös 
ber und ungleicher dieſes Gefüge erfcheint, deſto weniger gutes An« 
fehen und Werth haben die aus folhem Meerfchaume verfertig: 
ten Köpfe. Überhaupt fann man zu Folge der Erfahrung an— 
nehmen, daß vollflommen reine fehlerfreie Klöge unter die Sel— 
tenheiten gehören , und unter hundert faum zwei oder drei derfels 
ben fich vorfinden. 

Der Meerfhaum muß während der Bearbeitung, wie ſchon 
aus den obigen Andeutungen erhellt, feucht feyn. Man fängt 
daher damit an, die Klöge einige Zeit in Waffer liegen zu laffen. 
Sehr leichte Stücke dürfen nur etwa eine Viertelftunde, die ſchwe— 
reren fönnen aber auch wohl einen Tag ohne Nachtheil weichen. 
Die Beobachtung der hierzu nöthigen Zeit, welche durch Übung 
und Erfahrung beflimmt werden muß, ift wichtig. Denn zu naß 
gemacht, wird mancher Meerfhaum zur Werarbeitung zu weich, 
auch ſchwindet und verzieht er fich beim Trocknen, oder erhält gar 
Sprünge und Luftriffe. Am ficherften ift e8 daher, die Stüde 
während der Arbeit zu verfchiedenen Malen einzuweichen. Ans 
fangs faugt der Meerfhaum das Waſſer fehnell ein, und die 
Oberfläche wird troden, nach und nad) aber bleibt er lange über 
die zur Bearbeitung nöthige Zeit hinaus feucht. 

Das wichtigfte Werkzeug des Pfeifenfchneiders ift das Mefe 
fer. eine gewöhnlichfte Form zeigt Sig. 20 B, Taf. 184; ob⸗ 
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wohl man es in manchen. Werfftätten auch wie A findet. Die 
punftirte Linie bezeichnet die Schneide. Man fängt damit an, 
den Klog nad) den allgemeinen Umriffen des fünftigen Pfeifen- 
fopfed zuzufchneiden. Es ift hier darauf zu fehen, daß diefer 
fo groß ald möglich ausfällt, daß fehlerhafte Stellen weggeſchafft 
oder unbemerfbar gemacht werden, und daß der Kopf eine ge» 
fällige Form und gute Verhältniſſe befommen kann. Wo viel 
vom Mareriale weggenommen werden muß, wendet man aud) 
eine gewöhnliche größere Hand» oder Bogenfäge an, um mit der« 
felben die überflüjfigen Stüde heraus zu fchneiden, welche man 
auf diefem Wege mit Zeiterfparniß im Ganzen erhält, und zu 
Kleinigfeiten noch weiter verwenden kann. Die Säge wird auch 
dann gebraucht, wenn ein Klo wegen vorhandener Fehler feinen: 
großen Pfeifenfopf gibt; er wird dann im zwei auch wohl drei 
kleinere Stüde mit der Säge getheilt. 

An jedem Pfeifenfopf unterfcheidet man zwei Theile, naͤm⸗ 
lich den fogenannten Hals und den eigentlihen Kopf. Beide 
find hohl, d. h. mit etwas fonifchen, an den Mündungen weiteren 
Löchern verfehenz jenes am Halfe dient zum Einſtecken des Pfei« 
fenrohres, das andere aber (der fogenannte Keffel) it das 
Behältniß für den Tabak, beim wirklichen Gebrauch. Beide Lös 
cher ftehen unter einem Winfel, und mit dem engeren Theile ges 
gen einander: fie fommuniziren aber nicht unmittelbar, fondern 
zwifchen beiden befindet fich eine Wand, welche wieder befonders, 
aber mit einem Pleineren Loche dDurchbohrt il. Durch das legtere 
wird die Verbindung des Keſſels mit der Bohrung des Halſes 
bergeftellt. Die Löcher felbit find kreisrund, eben fo die ihnen 
entfpredhenden Nänder des Kopfes an den Mündungen, felbit in 
dem Falle, daß der Kopf oval oder edig feyn follte. Diefe Form 
iſt unentbehrlich zum bequemen Stopfen der Pfeife fowohl, als 
auch zur Anbringung der (meiftens filbernen) Befchläge, und 
zum feften Einpaffen des Rohres in den Hald. Dad Loch in 
diefem ift daher zum letztern Behufe ziemlich ftarf Fegelförnug ; 
die Verengerung des Keſſels gegen den Boden zu Dagegen aber 
faum merkbar. 

Naͤchſt dem Meſſer, mit welchem, gefchict gebraucht, fich 
fait Unglaubliches auch in Hervorbringung von Verzierungen aller 
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Art leiften läßt, ift dem Pfeifenfchneider eine Drehbanf und der 
jur ihr gehörige Vorrath befonders geftalteter Werkzeuge un: 
entbehrlih. Die Drehbank befigt wenig Eigenthümlihes. Um 
‚ihre Einrichtung verftändlich zu machen, wird bier, zur Wermeis 
dung unnöthiger Wiederholungen, der Artifel Drehslerfunft 
im IV. Bande diefes Werkes ald befannt voraudgefegt. Die 
Drehbank der Pfeifenfchneider ift, da überhaupt nur Pleinere 
Stücke von geringem Gewichte auf ihr bearbeitet werden, bloß 
von Holz, Flein und leicht gebaut. Früher hat man bloß ſolche 
mit der Feder und mit abwechfelnder Bewegung der Spindel 
(Band IV., Seite 275) angewendet; fpäter haben fich mehrere 
Ürbeiter auch an jene mit dem Rade gewöhnt. ° Die erfteren 
fcheinen jedoch den Vorzug zu verdienen, inden die Kraft zur Hervors 
bringung der drehenden Bewegung hier nur gering zu feyn braucht, 
mithin das Schwungrad überflüjlig it; und ferner die abwech- 
felnde Umdrehung der Spindel nach einer und nach der andern 
Richtung zwar mit Zeitverluft verbunden ift, weil, wenn fie 
vom Arbeiter ab leer geht, der Drehftahl nicht wirft, wohl 
aber diefe Zeit benützt werden fann, diefem mit aller Sicherheit 
wie auf dem Drehituhle, die nöthige Wendung und Richtung zu 
ertheilen. In jedem Falle aber bedarf die Drehbank des Pfeis 
fenfchneiders gar feines Reitſtockes (Bd. IV., ©. 291), wie fid) 
aus dem noch zu befchreibenden Verfahren beim Drehen ergeben 
wird. Die höchit einfache Auflage ift eine etwa drei Zoll breite, 
2/, Zoll dicfe und 10 Zoll lange hölzerne Leiſte; das hintere Ende 
auf die Länge von ungefähr 5% gabelförmig gefpalten, das vor⸗ 
dere aber von der untern Seite abgefchrägt, in eine Spike aus: 
gehend, fo daß die obere Kante ganz gerade bleibt. An der bins 
tern Docke der Drehbank, und zwar auf ihrer Worderfläche, ſteht 
unter rechtem Winkel mit derfelben eine hölzerne Schraubenfpin» 
del hervor, auf welche dad gabelförmige Ende der Auflage ge— 
fleft wird. Die zum bequemen Anfaſſen ſechs- oder achtedig 
geformte Mutter der erwähnten Schraube drüdt, fcharf ange: 
zogen, auf die äußere Fläche der Auflage, und Hält fie fett. Um 
aber auch ihre vordere Hälfte zu unterftügen, ruht diefe auf einer 
horizontalen Scheibe, deren Rand die Vorderdode der Drehbanf 
berührt. An der Scheibe ſelbſt befindet fih unten abermald eine‘ 
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hölzerne Schraube, deren Mutter in die Tifchplatte-der Drebbanf 
eingelajlen ift. Die Scheibe gibt daher nicht nur. einen Träger 
für den vordern Theil der Auflage ab, ſondern geftattet auch, 
diefe nad) Bedürfniß etwas höher oder tiefer zu itellen ; weil ver- 
möge der befchriebenen Einrichtung der Scheibe felbft die nämliche 
Eigenfchaft zukommt, und die Auflage fortwährend auf ihrer 
Oberfläche ruht. Daß man mitteljt des ſchon erwähnten Schliges 
und der Schraube an der Hinterdode die Auflage auch der Länge 
nad verfchieben, und ihr vorderes fpigiged Ende nad) den lm: 
ftänden mehr oder weniger über die Vorderdocke hinausftehen laſ⸗ 
fen fann, erhellt aus der bisher erflärten Befchaffenheit der 
ganzen Vorrichtung. 

Die Spindel der Drehbank läuft in einem koniſchen Loche 
der Vorder: und an einer Spipe der Hinterbode. Ihr vordered 
Ende befigt eine inwendige Schraube, um die Futter zum Auf: 
fpannen der ab;udrehenden Stücke anbringen zu fönnen, Man 
hat hierzu nur eine Art von Butter, aber diefe von mehreren ver: 
fchiedenen Größen. Sie find von Holz, und am bintern Ende 
mit der Schraube (wie d Fig. ı6, Taf. 184) für die in der Dreh⸗ 
banffpindel befindliche Mutter verfehen. Vor diefer Schraube 
iſt das Futter mit einem birnförmigen jlärfern Anfage verfehen, 
welcher ſich in einem dickern oder dünnern, längern oder kürzern 
kegelförmigen Zapfen verliert. An jenem Anſatze wird dad Fut— 
ter in die Spindel ein» und auch wieder loßgefchraubt ; der Zapfen 
aber dient zur Anbringung der Arbeit, welche daher ein für den⸗ 
felben pajfendes Loch haben muß, dann aber auch bloß durdy fer 
ſtes Auffteden und duch die Reibung, zum Abdreben hinreichend 
feſt hält. 

Das nächte und unerläßlihe Erfordernig zum Aufiteden 
und Abdrehen der nur ganz aud dem Rohen mit dem Meſſer zu: 
gerichteten Köpfe find daher die fowohl in den Kopf als in das 
Halsſtück zu bohrenden Löcher. Sie werden immer Fleiner ger 
macht als fie fünftig werden follen, und nur nad und nad) ers 
weitert. Es gibt zwei Mittel fie hervor zu bringen : nämlich) und. zwar 
am regelmaͤßigſten und beften aus freier Hand, oder, aber nur um 
bei gemeiner oder fogenannter Dugendarbeit Zeit zu erfparen, 
auf der Drehbank ſelbſt. Zur erfteren Arbeit bedarfman einer Au⸗ 
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zahl kleinerer und zunehmend größerer Bohrer, von denen man 
wieder Hals- und Kopfbohrer hat. Die erſteren ſind viel mehr 
koniſch und laufen ſpitziger zu; ſie werden nicht nur für das erſte 
Loch im Halſe, ſondern auch für das im Kopfe ſelbſt gebraucht, in 
ſo ferne dieſe Löcher bloß zum Aufſtecken der Arbeit auf die Zapfen 
dienen. Die Anwendung der Kopfbohrer findet ſpaͤter, zum Ers 
weitern der Keffel während dem Korifchreiten der Bearbeitung 
Statt. Auf Tafel 184 it in Big. 19 ein Kopfbohrer vorgeftellt ; 
und zwar A von der hohlen Fläche, B (ohne das hölzerne Heft) 
von der Seite. Die Punftirung auf B bezeichnet die Dicke der 
Wand oder des Rückens, des halbrunden vorne (A) ganz offenen 
Werkzeuges. Sowohl die zwei Längenfanten ald die fie verbin- 
dende Kreislinie find feharf zugefchliffene aus der Form des 
Bohrers fieht man, daß das Loc) fegelförmig mit abgerundeten 
Boden ausfallen muß. Die beiden in dad Meerfhaumftücd zu 
bohrenden, zum erjten Aufſtecken auf die Futter beftimmten Fleinen 
Löcher, müſſen mit Vorficht und Gefchiclichkeit angefertigt were 
den; befonders aber fo, daß fie fchon in diefer erſten Anlage 
unter dem gehörigen Winfel fich gegen einander neigen, und daß 
ihre Achfen, bezüglich der beiden Theile des rohen Stückes (des 
Fünftigen Kopfes und Halfes der Pfeife), in einerlei Ebene Tier 
gen, und in die Mitte der Dice jedes derfelben treffen, 

Das Bohren auf der Drehbanf felbit, ift, wie ſchon bes 
merft wurde, nur auf Schnelligfeit und Zeiterfparniß berechnet. 
Der Bohrer, in einem hölzernen Futter befeitige, wird im 
bie Spindel feitgefchraubt; das zu bohrende Meerſchaumſtück aber 
aus freier Hand gegen ihn angehalten, während er fich in Um— 
drehung befindet. Einfolcher, vierfchneidiger Bohrer, iftin Fig. ı6, 
Taf. 184 abgebildet. In der Seitenanſicht A und ber vordern 
B bezeichnet F den hölzernen Kopf, in den er eingelajfen und 
befeftigt ift; d aber die Schraube für die Mutter der Drebbanf: 
fpindel. Der Bohrer felbft befteht aus zwei Theilen von didem 
Stahlblech C und D, welche bei a und b mit Schligen verfehen, 
und kreuzweiſe in einander geftedt find, Ahr unteres freied Ende 
wird abermals in ein freuzweife eingefchnittenes Klögchen einge: 
paßt, und alled hart mit Silber oder Schlagloth zufammenge- 
löthet. Wenn die Umfangdlinien der vier Lappen gehörig  zuger 
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fchärft, gehärtet und gefchliffen, und der. Bohrer mit dem unte: 
ren Ende in das Hol; bei F feftgemacht: iſt, fo erfcheint er wie A 
oder B der angezeigten Figur; wo m einen der vier, die zwei 
Haupttheile verbindenden Lappen des eingefchnittenen Klögchend 
bezeichnet, welches, wie fchon aus dem Vorigen hervorgeht, mit 
C, D gleihfalld durch Lörhung in Verbindung fteht. Ein folcher 
Bohrer bringt, gut gearbeitet, ‚fchnell und ficher ein reines glat= 
tes Loch hervor. — | 

Wenn man fi) ein auf die vorher befchriebene Art mit den 
zwei Löchern verfehenes, mit dem Meſſer aus dem Groben zuge» 
richtete Meerfchaumftüd, und zwar entweder den Hals oder den 
Kopf auf dad Zapfenfutter der Drehbank aufgeftedt denft: fo er: 
gibt fich Teiche, daß er nicht wie eine andere Arbeit abgedreht wer⸗ 
den kann, weil der freiftehende winkelförmig abgebogene Theil 
deſſelben das Anlegen gewöhnlicher Drehitähle unter rechtem 
Winfel mit der Umdrehungsachfe des aufitefenden Theiles, durch⸗ 
aus nicht geftattet. Man kann ihm daher nur von rückwärts, und 
zwar höchitend nur bis zu dem Buge der freiftehenden anderen 
Hälfte zufommen. Hieraus erflärt fich einerfeits die fchon ber 
fchriebene Befchaffenheit der Auflage, welche nur mit ihrer Spige 
und fo weit über die Vorderdocke hinausragen darf, daß die nicht 
auf dem Zapfen ftedfende gebogene Hälfte der Arbeit, wenn fie 
fid) umdreht, nicht anfchlägt ; andererfeitd aber auch die Form der 
Drebftähle ſelbſt. Sie müſſen fämmtlidy unter einem ziemlich 
fpigigen Winfel mit der Achfe der Spindel an die Arbeit gehalten 
werden, ihre Schneiden find deßhalb auch ohne Ausnahme gegen 
den Schaft fchief geftellt oder abgefrüpft. 

Man bat fie von verfchiedener Größe und Form, nad) der 
verfchiedenen Befchaffenheit der Arbeit. Die vorzüglichften find 
in Big. ı bis 15, Taf. 284 dargeftellt, und zwar jeder von ber 
obern Seite, wie e Fig. ı, und von der untern, wie n derjelben 
Figur, wo man die zur Bildung der fchneidenden Kanten nöthir 
gen Zufhärfungen bemerken fann. Sie erhalten hölzerne ges 
drehte Griffe, gleich jenem A Fig. ı. Wie man leicht denfen 
kann, haben diefe Stähle nicht jeder feine unabänderliche fpezielle 
Beſtimmung, fondern man wählt nach den Umſtaͤnden den -für 
dad jedeömalige Bedürfniß am beiten fich eignenden. Solche, wie 
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Figur ı bi 4, find am nöthigften; man dreht mit ihnen längere 
zylindriſche, oder auch auswärts ſich biegende Flaͤchen. Fig. 5, 
b und 7 dienen wieder mehr zum Ausarbeiten von einfpringenden 
Theilen und größeren flachen Hohlfehlen. Fig. 8 und q werden 
zum Drehen von Wüljten oder Rundftäben verwendet, dergleis 
chen man hauptfädjlicdy neben den zur Anbringung der Beſchläge 
vorhandenen Anfägen findet. Fig. 10 biß ı2 haben gleihfalld _ 
Anwendung bei ftärferen Erhöhungen. Mit Fig. ı3 kann mau 
Stiche, Reifen und ſcharf abgefegte Vertiefungen hervorbringen ; 
auch dienen fie, fo wie Big. 10, 21, 12 zum Abflechen der ober= 
ften Slächen oder Ränder an den. Mündungen der beiden Löcher 
des Kopfes, Big. 14 und ı5 endlich fommen felten vor, und 
find faft entbehrlih, da ihre Hauptbeſtimmung mit jener von Fig. 
5, 6 und 7 übereinfommt. Überhaupt aber hängt bei der Verr 
wendung und der Wahl der Drebitähle für den zu erreichenden 
Zwed faft Alles von der Erfahrenheit und dem Geſchicke des Ars 
beiters ab, fo daß es überflüjlig wäre, bier diefen Gegenftand 
noch weitläufiger zu erörtern. B 

Es bedarf faum einer Hinweifung, daß jede Hälfte des 
Kopfes befonders aufgefledt und gedreht werden muß. Allein 
diefe Operation leidet häufig noch eine andere Art der Unterbre: 
dung, indem fie mit der Bearbeitung durch dad Meſſer abwech- 
ſelt; denn diefes wirft weit fchneller, nimmt viel ftärfere Späne 
weg, und ift in vielen Sällen ficherer anzuwenden. Da das Abs 
nehmen vom Zapfen nur-einen Augenblick erfordert, fo gefchieht 
ed fehr oft, um mit dem Meſſer dem weiteren Abdrehen porjuar: 
beiten, die Gränzen mancher Verzierungen zu beftimmen u. f. w. 

Überhaupt ift die Bearbeitung auf der Drehbank faft immer 
mehr oder weniger befchräuft, und die Fälle, wo durch das Dre⸗ 
hen allein der Kopf fertig gemacht werden fann, gehören zu den 
feltenften. Bei der einfachiten, bloß runden Form beider- Theile 
eines Kopfes, kann man von beiden Seiten die Drebeifen aller- 
dings bis an den Bug zwifhen Hals und Kopf wirken laffen; es 
bleibt dann nur zwifchen beiden, dem einfpringenden Winfel ges 
genüber, eine Heine Stelle unberührt. Aber auch diefe läßt ſich noch 
mitteljt eined Kunftgriffes und daun abdreben, wenn man die 
Spindel zwingt, uur eine halbe oder Viertelumdrehung zumachen, 
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fo daß ber freiftehende Theil der Arbeit auf die unter fie hinaus⸗ 
gerückte Auflage nie auffchlägt, wohl aber das Drebeifen die noch 
unbearbeitete Vorderfläche des Buges erreicht. Auch hier verdient 
die Drehbanf mit der Feder den Vorzug vor einer mit dem Schwung» 
rade, weil mit-dem legteren die theilweife Umdrehung der Spindel 
weit fchwieriger auszuführen ift. | 

Meiftend wird das Meifer eben fo fehr, ja noch mehr in 
Anfprudy genommen als die Drebbanf, fo daß an manchen 
Pfeifenföpfen nur der Kopf felbft, oder ein Theil deffelben, ja 
fogar nichtö weiter als die Anfäge für die Befchläge gedreht wers 
den fönnen. Ein Schwanen: Hals, d.h. ein gebogener oder ges 
frümmter, läßt ſich offenbar nicht mehr auf der Drehbank audar- 
beiten. Eben daffelbe findet Statt, wenn eine fogenannte Brüde, 
d. h. eine freiltehende, Kopf und Hals verbindende Spange ans 
gebracht werden fol. Endlich müſſen auch flachgedrüdte, ovale 
oder edige Köpfe, faum mit Ausnahme der Ränder, Mündune 
gen und Befchläge: Anfäge, mit dem Meijer allein audgefertiget 
werden. 

Es it fchon erwähnt worden, daß Keffel und Hals nicht mit 
einem Male ihre völlige Weite erhalten, fondern daß dieß nad) 
und nach mit mehreren Bohrern von verfchiedener Größe gefchieht. 
Die Urfache davon liegt darin: daß, wenn fich etwa an der Aus 
ßenflache Fehler zeigen, welche durch Abdreben fich wegfchaffen 
laſſen, man nicht darin durch eine zu weite Bohrung gehindert 
ift, weil dann die Wände zu dünn und ſchwach ausfallen würden. 
Zulegt wird auch noch das Fleinere Loch in der Wand zwifchen 
Hals und Keſſel verfertigt, durch welches diefe beiden Höhlungen 
in Verbindung fommen. Die hierzu nöthigen Bohrer von vers 
fhiedener Stärke find fo wie Fig. 21, Zaf. 184 geftaltet. Der 
vordere wirffame Theil gleicht einem Hohleifen, und ift beim ges 
frümmt. Diefe Bohrer dürfen nicht gehärtet feyn, weil man 
nach Umftänden dem Buge eine verfchiedene Krümmung muß geben 
fönnen; fie werden bein Gebrauche nicht gedreht, fondern das Loch 
“ mit denfelben, wie mit einem Hohleifen, allmälidy durchgeftochen. 
Es erfordert diefe Arbeit mehr Vorſicht und Geſchicklichkeit, als 
ed auf den erſten Anblick fcheinen möchte. Das’ Loc) foll fih am 
Boden oder unterften Theile des Keffeld in ihn einmünden, und 
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nicht auf einer oder der andern Seite abweichen, fondern fi 
genau in der Mitte befinden. Bei langen Haͤlſen, befonders 
wenn fie noch dazu dünn und gefrümmt find, verlangt diefe Arbeit 
bedeutende Übung und gutes Augenmaß, nicht nur, um das Loch 
an die richtige Stelle zu bringen, fondern auch damit der Bohrer 
nicht durch die diinnern Wände des Halfes durchkommt, und das 
ganze Stüd verdirbt. In folhen Fällen erhält der Bohrer oft 
zwei bis vier Mal eine verfchiedene paffende Biegung. 

Die fo weit fertigen Köpfe läßt man nunmehr austrocknen. 
Dabei geſchieht es nicht felten, daß, befonders bei dünneren Wäns 
den, die Höhlungen des Keffeld und Halſes unrund werden, und 
ſich verziehen. Man hilft daher mit den Ausreibern nad). 
Ein ſolcher, größerer ift Fig. 17, Taf. ı84 abgebildet, und nicht 
mehr ein halbrundes Rohr, fondern ein fegelförmiges mit zehn 
erhöhten Riffeln oder Schneiden verfehenes Stuhlftüf. Sie 
laufen nicht in der Mitte dejlelben in einen Punft zufammen, 
fondern zwei der Vertiefungen gehen ohne Unterbrechung ganz 
herum, und laſſen zwifchen jidy die ebenfalld ununterbrochene 
Schneide ſtehen. Im der Anfiht A, bemerft man bei ı, 2 die 
vertieften Einfchnitte, bei 3 aber die oben freisrunde, fich in die 
zwei geraden ©eitenfanten verlierende Schneide. Sie erfcheint 
von der Fläche gefehen in B; C aber iſt ein Durchfchnitt nach 
der fenfrechten Linie bei e. Vermöge diefer, Einrihtung erhält 
man auch den Boden des Keſſels vollfommen rein, glatt und 
rund. Ähnliche Ausreiber hat man auch für die Höhlung des 
Halſes. Veiderlei Arten von Werkzeugen werden zugleich bei der 
Reparatur und Reinigung ſchon gebrauchter Pfeifen angewendet. 
In diefer legtern Beziehung muß noch der Fig. 18 abgebildete 
doppelte Ausreiber erwähnt werden. Er beiteht aus zwei gleichen 
fladyhohlen, durch den fich federnden Bogen r verbundenen Theilen 
n und e. Die Feder drücdt ihre Schneiden fortwährend an die 
Wand der Höhlung, auf welche fie beim Umdrehen wirken, an. 
Zufolge einer neuern Einrichtung befeftigt man in einen Schenfel, 
z. B. 5, eine Schraubenfpindel, welche durch ein rundes Loch im 
Schenkel w geht und außerhalb deijelben eine Slügelmutter zur 
willfürlihen Veränderung des Abftandes zwifchen n und e erhält. 
Auch bat. man Meffer: Ausreiber, deren äußerer Umriß 
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jenem von A Fig. 19 gleicht; nur find fie nicht hohl, fondern 
flach, auf einer Seite wie ein Meffer zugefchliffen, auf der an⸗ 
dern aber, oder dem etwas dickeren Rüden, mit fägenartigen Zähnen 
verfehen. Auch fie dienen nur zur Reinigung ſchon gebrauchter 
Köpfe. 

Obwohl man durdy das Drehen fehr feine, dünne, band« 
förmige Späne abnimmt, und auch dad Meifer auf ähnliche Art 
wirft, fo wird Die Oberfläche doch nicht glatt genug, fondern muß 
noch überall fein gefchliffen werden. Es gefchieht dieß mit Schachtel: 
halm, welchen man, um fein Brechen zu verhindern, ‘einige Zeit 
in Waſſer hat weichen laffen. Was am Kopfe gedreht worden ift, 
fann auch wieder auf der Drehbank gefchliffen werden ; beifer aber 
thut man,. damit Peine freisförmigen Riffe entftehen, wenn man 
die Köpfe ganz aus freier Hand fertig fchleift. Wei diefer Ge: 
legenheit werden auch löcherige Stellen, fie mögen von der ur⸗ 
fprünglihen Befchaffenheit des Materiales, oder von unvorfich- 
tiger Behandlung während ded Schneidend und Drehens ber: 
rühren, mit einem Kitt aus ungelöfchtem Kalk und Eiweiß ausge⸗ 
fült. Jedoch bleiben ſolche Ergänzungen an dem ganz fertigen 
Kopfe ziemlidy leicht bemerfbar. 

Eine eigenthümliche Art der Verzierung find verfchieden. 
artige, auf den Köpfen in Relief gefchnittene Figuren. Eo ift 
dieſes eine Arbeit des Bildhauers, der fie theils mit dem Meffer, 
theild aber auch mit den für Holz gewöhnlichen, im Artikel 
Bildhauerei (8. IL. S. 167) befchriebenen Eifen verrichtet. 
Der Meerfhaum verträgt diefe Art der Behandlung fehr gut, und 
fie ift zugleich geeignet, manche Fehler der Maife wegzufchaffen 
oder zu verbergen; z. B. wenn der Grund, auf welchem die Fir 
guren ftehen, nicht glatt bleibt, fondern fein geförnt wird, oder 
wenn man, um &and oder [hwammige Stellen fortzufchaffen, vers 
tiefte Deſſeins anbringt. 

Die Pfeifenköpfe werden zulegt auch noch eingelaffen und 
polirt. «Die erftere Manipulation bejteht darin, daß man fie in 
geichmolzenes Wachs legt, welches von der Maſſe eingefaugt wird, 
und bid-auf eine ‚gewille Tiefe in diefelbe eindringt. Es wird 
hierzu weißes Wachs in einer Pfanne gefchmolzen, in welchem 
man die Köpfe eine Zeit Tang liegen läßt. Leichter Meerfchaum 
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bedarf Hierzu nur etwa 15. Minuten, fehwerer und-harter aber, 
da er dichter ift, oft mehrere Stunden. Man pflegt dem Wachſe 
öfterd auch etwas Schwein: oder Gänfefett, auch wohl Mohn: 
oder Leinöhl zuzufegen, durch welches letztere die Köpfe eine 
bräunliche Farbe erhalten. Das Wahs wird manchmal durch 
Alfanna: oder Ochfenzungen = Wurzel gefärbt; die Köpfe werden 
hierdurch bräunlidy: roth. 

Nach dem Einlajfen folgt das Poliren der Pfeifenföpfe. Es 
gefchieht mit feinem Tripel, und zulegt mit gebranntem, in Waſſer 
gelöfchtem Kalk, welche Materialien auf Lappen aufgetragen zum 
Überreiben der ganzen Oberfläche angewendet werden, und ihr 
Slätte und hellen Glanz ertheilen. 

Die Hauptabfiht beim Einlajfen geht dahin, den Pfeifen: 
Eöpfen beim nachfolgenden Gebraud) die beliebte braune-Farbe zu 
verfchaffen, die zuerft am Halſe, dann aber, und zwar viel fpäter 
und langfamer auch an den oberen Theilen erfcheint. Durch die 
Hipe des brennenden Tabaks wird nämlich dad Wachs abwärts, 
und nach dem Halfe zu getrieben, wo ed zum Theile zerfegt oder 
angebrannt die Farbe hervorbringt. Bei zu ſtark eingelajfenen 
Köpfen erfolgt diefe Erfcheinung fpäter, weil es länger dauert, 
bis die größere Wachsmaſſe auf den gehörigen Grad erhigt, in 
die Wände des Halſes und nad) außen gelangt. Übrigens gibt es 
mehrere Mittel, diefe braune Färbung aucd ganz neuen Pfeifen 
mitzutheilen. Die gewöhnlichften find eine Auflöfung von Drachen« 
blut oder von Eifen » Vitriol, welche auf die Stellen, welche braun 
werden follen, nod vor dem Einlajfen aufgetragen wird. 

Bei dem hohen Preife des Meerfhaums iſt es nicht zu vers 
wundern, daß man fchon feit längerer Zeit verfucht hat, den aͤch⸗ 
ten ähnliche Pfeifenföpfe aus einer künſtlich zubereiteten Mafle 
zu verfertigen. Gegenwärtig ift die Sabrifation der unädhten 
Meerfchaumpfeifen ein nicht unbedeutender, und bis zu einem 
sjiemlichen Grade der. Vollfommenheit gediehener Erwerbzweig, 
deilen Details aber geheim gehalten werden. Die fchönften Köpfe 
diefer Art liefert Ruhl in Sachen; aber auch in Wien beſtehen 
ungefähr zwanzig Werkitätte, aus welchen gleichfalld vollfommene 
Produfte diefer Art hervorgehen. 

As Material hierzu verwendet man die bein Drehen und 
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Schneiden des Meerfhaums abfallenden Späne und andere uns 
brauchbare Heinere Stücedejfelben. ie werden auf Handmühlen 
gemahlen, dann gefhlämmt, um die feinite Zertheilung zu bes 
wirken; dann aber einige Zeit mit Waſſer gefocht. Einige Ars 
beiter pflegen überdieß, fowohl der Erfparniß wegen, ald aud) 
als Bindemittel, weißen 7. zugufegen. Während ded Kochend 
fcheint die Maſſe bedeutend aufzufchwellen, und wird zuletzt brei⸗ 
artig, wahrſcheinlich weil ſie ſich feiner zertheilt, und mit dem 
Waſſer innig vermengt. In dieſem Zuſtande kommt ſie in offene 
hölzerne viereckige Formen, wo' ſie fi bald in einen kleinern Raum 
und fo zufammenzieht, daß fie herausgenommen, und in eigene 
Trockenſtuben gebracht werden fann. Man verlangt, daß der 
Inhalt jeder Form einen Ziegel zu einem Pfeifenfopf gibt; weil 
aber die Maſſe während des Austrocdnens wenigftend um den 
dritten Theil des Rauminhaltes ſich verfleinert, fo muß auf diefen 
Umftand in Beziehung auf die Größe der hohlen Formen ge» 
rechnet werden. Wenn die Stücke bedeutend Feuchtigkeit verloren. 
baben, fo fängt man an, fie zu verarbeiten, d. h. man fchneidet 
fie aus den Rohen mit dem Meſſer für den fünftigen Kopf zu. 
Hierauf läßt man fie noch mehr trod'nen, worauf fie mit denfelben 
Mitteln und Handgriffen, wie der Achte Meerfchaum, durch 
Schneiden, Drehen, Sihleifen, Einlaffen u. f. w. vollendet 
werden. 

Man hat es in der Verfertigung diefer Maflen : Köpfe fo 
weit gebracht, daß ed, um die-beften Sorten derfelben, befonders 
im neuen, noch ungebrauchten Zuftande, von den ächten zu uns 
terfcheiden, eines fehr geübten, durch lange Erfahrung unterftüß: 
ten Auges bedarf, indem es Feine leicht erfennbaren und gang 
fiheren Merkmale hierzu gibt. Zwar find die unächten Köpfe 
immer bedeutend fchwer, allein auch bei den Achten findet diefes 
fehr oft Statt. Am fiherften erfennt man noch die ächten Köpfe 
an ihren Behlern, wenn fie deren haben, 5.8. Eand, Adern, 
Wolfen, Ungleichartigkeit der Maffe und des Gefüges u. f. w. 
Ein Unterfcheidungsfennzeichen, was für fehr zuverläßlich ausge: | 
geben wird, daß nämlich der ächte Meerfhaum von.einer Silber: 
oder Goldmünze, oder einem dergleichen Ringe, feinen Strich 
annehme, iſt gleichfalls ſehr trüglich. Unaͤchte, ſtark mit Wacho 
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oder Fett eingelaſſene Koͤpfe nehmen den Strich nur ſchwer oder 
gar nicht an, wogegen die aͤchten, wenn man zufaͤllig auf harte 
Stellen oder Adern trifft, ſogleich ſich von dem abgeriebenen 
Metall färben. Die Köpfe aus der fogenannten Kreidenmaſſe 
(fiehe- oben Seite 529) thun dieß überall und noch leichter als die 
Maflenköpfe. Die legtere Erſcheinung gibt Veranlaſſung, hier 
noch eine Vermuthung beizufügen. Nach älteren Nachrichten, 
die aber nody der Betätigung bedürfen, foll der Meerfhaum 
auch in der Türkei einer Fünftlihen Bearbeitung unterliegen, die 
der Hauptſache nad) darin befteht, daß man ihn, fobald er ges 
graben ift, feinzertheilt, ſchlaͤmmt, ihn einer Gährung unterwirft, 
gleich jener, welche bei der Porzellanmajfe bei und üblich it, dann 
erft ihn formt und verarbeitet. Daß alle jegt im Handel vorkom⸗ 
menden Klöge diefe Behandlung nicht erlitten haben fönnen, ift 
wohl außer Zweifel, weil fie fonft ganz, oder doch größtentheils 
von den ſchon oben mehrmals befprochenen Fehlern frei feyn 
müßten. Ob fi unter denfelben aber nicht einzelne auf die ans 
geführte Art Fünftlich bereitete Stücke finden, ift eine Frage, die 
mit Bejtimmtheit nicht verneint werden fann. Namentlich würde 
auf die Kreidenmafje diefer Verdacht fallen, und es ift daher gar 
nicht unmöglich, daß manche Köpfe, die Jedermann ihrem Les 
fprunge nad) für ächt halten würde, e&, fireng genommen, eben 
fo wenig wären, als die in Europa aus Spänen verfertigten. 
©. Altmütter. 


Meißen, 


Die Meißel find bei der Bearbeitung fehr — 
Materialien unentbehrliche ſchneidende Werkzeuge von einfacher 
Beſchaffenheit, mit der Beſtimmung, Spaͤne, Stüde oder Theile 
abzutrennen, oder Eindrüde zu mancherlei Behuf hervorzubringen. 
Es hält ſchwer, eine firenge Erflärung auf;uftellen, die für alle 
Werkzeuge pailend wäre, welche die Macht des Sprachgebrauches 
in den. Kreid der die Auffchrift diefes Artikels bildenden Bezeich— 
nung, zum Theile gewaltfam und ohne-hinreichenden Grund, ‚ger 
jogen hat. Daher grängen die Meißel mit vielen andern Werks 
zeugen, z. DB. den Meſſern, Grabfticheln, Ausfchlageifen, Stem- 
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peln, Punzen, Durchfchlageifen, Arten u. f. w.z wie ſich im 
Verlauf diefes Artifeld an mehreren Stellen deutlidy ergeben wird, 

Die Meißel follen im Nachfolgenden in vier abgefonderten 
Nubrifen behandelt werden: 1) Meißel für Metall; 2) Holj- 
meißel; 3) &teinmeißel; 4) Verfchiedene Meißel. Es erhellt 
von felbft, daß bei der Abfonderung der drei erftern Arten, das 
mit diefen Werkzeugen zu behandelnde Material ald Eintheilungs: 
grund angenommen wurde. Die Aufitellung der Tegten Rubrik 
aber wird fich durch die künftig folgende Erörterung von felbft 
rechtfertigen. 


1) Meißel für Metall. 

Diefe Meißel bedürfen, um zu wirfen, einer bebeutenderen 
Kraft; fiewerden daher ſaͤmmtlich durch Hammerfchläge zum Eins 
dringen genöthiget. Die Fleineren macht man ganz von Stahl; 
an den Schneiden oder den eigentlich wirffamen Enden der grös 
Beren wird Stahl aufgefchweißt. Die Schneiden erfordern eine 
bedeutende Härte, fie werden daher nur biö zur gelben Farbe 
angelaffen. Stiel und oberes Ende aber dürfen, des Abfpringens 
wegen, auch wenn der Meifel ganz von Stahl ift, gar nicht 
hart feyn. 

Die Heineren Meißel der Metallarbeiter von drei bis uns 
gefähr ſechs Zoll Länge begreift man, im Gegenfage der beim. 
Schmieden gewöhnlichen, von welchen fpäter die Rede feyn wird, 
unter der allgemeinen Benennung der Bank» oder Kalts 
Meißel, weil fie auf der Werkbanf, und nie, oder doch nur 
audnahmsweife bei glühend gemachten Merallitüden gebraucht 
werden. Sie dienen zur Erreichung fehr verfchiedener Zwede; fo 
z. B. um größere Stüde, befonders folche, welche für die Sägen und 
Scheren zu dick oder zu. hart find, in mehrere kleinere zu zertheilen, 
zum Wegichaffen des überflüfligen Materiales, um eine beftimmte 
vorgezeichnete Form zu erhalten, zum Aushauen von Vertiefungen, 
zur Hervorbringung ediger und anderer, nicht kreisrunder Löcher, 
zum Entfernen von Gießzapfen und Gußnäthen, und der äußern 
harten Haut der Eiſengüſſe, und fo weiter. Dad Arbeitsſtück 
wird, um ihm. einen unbeweglich feiten Stand zu verfchaf- 
fen, wenn bierzu feine eigene Schwere nicht hinreicht, entweder 
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in den Schraubftod eingefpannt, oder auf andere Art unverrückt 
erhalten; der Meißel aber, zum Weghauen von Spänen, in 
mehr oder weniger geneigter Lage aufgefegt, wodurd, jene dicfer 
oder dünner außfallen. Zum Abtrennen von Theilen dagegen fegt 
man ihn fenfrecht auf, und hier bedarf das zu bearbeitende Stüd 
einer paffenden Unterlage, zu welchem Behufe meiftens die ebene 
Släche des Amboßes oder Schraubſtockes Gelegenheit darbietet. 
Damit aber weder die Unterlage, noch auch die Schneide des 
Meißels Schaden leider, läßt man ihm nicht durch und durch 
dringen, fondern macht nur, nöthigen Falles auf beiden Seiten 
des Metallſtückes auf einander treffende, hinlänglich tiefe@infchnitte, 
welche geitatten durch Abbrechen oder öfteres Hin: und Herbiegen 
die beabfichtigte Trennung zu bewerfitelligen. Dünneres Blech 
erhält zum Behufe ded Durchfchlagens mit dem Meißel zur Unter: 
lage eine die Platte aus Blei, weldhem man, um es härter 
und länger brauchbar zu machen, meiitend noch einen Zufag von 
Zinn gibt. 

Die Meißel unterfcheiden ſich weſentlich nach der Geftaft 
ihrer Schneide. Diefe ift bei den am gewöhnlichften vorkommen⸗ 
den geradlinig; Form und Beſchaffenheit foldher gerader 
Meißel erkennt man aus Fig. ı und 2, Taf. 185, welche zwei 
derfelben, und zwar a von der breiten, b von der fchmalen Seite 
der Schneide darftellt. Es findet zwifchen ihnen fein wefentlicher 
Unterfhied Statt; der Umftand, daß in Fig. 2 die eigentliche 
Schneide des untern Feilförmigen Endes durch zwei Facetten ı, 2 
entfteht, erleichtert bloß das regelmäßige Nachfchleifen, und hängt 
von der Willfür und Gewohnheit der Arbeiter ab. Wie faft bei 
allen Meißeln, find fowohl zur Zierde, ald auch zum feftern und 
bequemern Anfaſſen, die vier Kanten ded Schaftes gebrochen, 
diefer alfo eigentlich achtedig, mit vier breiten, und vier verhält: 
nißmäßig viel fchmäleren Seiten. Man hat diefe Meifel von 
verſchiedener Stärfe und Länge; die Schneide befigt eine Breite 
von drei Linien bis zu einem, auch ı?/, Zoll. 

Bei den Kreuzmeißeln (Fig. 3) ift die Schneide immer 
fhmäler, nur '/, bis höchſtens drei Linien breit, und gegen den 
Schaft anders geftellt, woher auch die Benenmung derfelben rührt. 
Sie wird durch zwei lange Bacetten gebildet, - erhält hierdurch 
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einen fpigigeren Winfel, und der Meißel, auch bei geringerer 
Neigung, die Fähigkeit tiefer einzudringen und dickere Späne wege 
zunehmen. Man bedient fich feiner vorzugsweife, um fchmale 
Vertiefungen hervorzubringen oder weiter auszubilden, 

Der hHalbrunde Meißel, in Fig. 4 von zwei Geiten 
abgebildet, unterfcheidet fi von dem vorigen durch die bogen« 
förmige Begränzungd «Linie feiner Schneide. Wermöge diefer 
Befchaffenheit, fpringt fie, auch ſelbſt wenn fie fehr bedeutenden 
Widerſtand erfährt, ‚nicht leicht aus, aber ihre Wirfung auf eine 
beflimmte Stelle der Arbeit ift nie fo ficher, auch bringt fie feine 
glatte Släche hervor. Man braucht diefe Meißel theild wo große 
Gewalt nöthig, und vieler Widerftand zu erwarten ift, ed aber 
auf die Genauigfeit der hervorgebrachten Fläche nicht anfommt, 
oder diefe noch durch die geraden oder Kreuzmeißel nachgearbeitet 
wird: theild auch öfterd mit Vortheil auf Arbeitsſtücken mit rinnen» 
förmigen oder überhaupt einwärts gefrümmten Oberflächen. 

Gebogene oder Halbmond:Meißel find am untern 
heile Hohl, um eine Schneide von derjelben Geſtalt hervorzus 
bringen. Sie ift mehr oder weniger gefrümmt, fo daß fie öfters 
von einer geraden fait faum abweicht, manchmal aber auch einen 
völligen Halbfreis bildet. Fig. 5 und 6 geben Beifpiele von den» 
felben ; unter beiden bezeichnet die frumme Linie die Geſtalt der 
Schneide. Sie wird gewöhnlich nur durch eine einzige in der 
Höhlung angebrachte Facette n, n hervorgebracht, während die 
convere Hinterfeite ganz eben bleibt; jedoch findet auch der ent⸗ 
gegengejegte Ball Statt, endlich auch die Zufchärfung von beiden 
Seiten. Durch die legtere Einrichtung erhält man eine flärfere, 
dauerhaftere Schneide; einfeitig von außen angefchliffen wird die 
fonvere, im Gegentheile aber die fonfave Seite der audgehauenen 
"Arbeit reiner. Diefe Meißel werden regelmäßig nur für dünneres 
Blech, um bogenförmige Begränzungen deifelben zu erhalten, an: 
gewendet. Öfters fommen auch Meißel mit doppelter Höhlung, 
oder mit einer S förmigen Schneide vor. 

Der in Fig. 6 abgebildete Meißel erinnert auf die fogenann: 
ten Hauer oder Aushauer der Klempner, welche ebenfalld 
für Meißel, aber mit gefrümmter in ſich felbft zurüdfehrender 
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wöhnlichften Arten derfelben it aber. fchon im Art. Ausſchlag⸗ 
eifen, 82.1. S. 387, vorgefommen. Da fie aber eben ſowohl 
hieher gehören, fo fol noch ein Beifpiel von etwas zufammenges 
fegterer Wirfung und Befchaffenheit nachgetragen werden. Fig. ı6 
nämlich ift ein Hauer, durch welchen man Ringe aus Blech ers 
balt. A stelle ihn im Längendurchfchnitt vor, B ift die untere 
Anfiht. Er befigt zwei Freisförmige fonzentrifche Schneiden, 
welche durch eine halbfugelförmige Vertiefung e, in der Mitte, 
und eine diefelbe umgebende Hohlfehle i, entftehen. Da bei der 
Dperation ded Aushauens beide zugleich wirfen, fo ift dad Ers 
gebniß derfelben nicht nur ein innerhalb e entftehendes Plättchen, 
ſondern auch der durch die, i_begränzenden Schneiden bervorges 
brachte Ring. 
Gleichfalls Schon früher, nämlich im VIL Bande, ©. 198 
find Meißel erwähnt, und auf Zaf. 113, Fig. 26, 27, 28 abs 
gebildet worden, welche den Grabfticheln ähnlich, beim Graviren 
von Münzftempeln zum Weghauen größerer Partien von Metall 
gebraucht, und fo wie gewöhnliche Meißel mit dem Hammer ges 
trieben werden. Taf. 185, Fig. 2b bis 30 liefert ein Gegenftüd 
bierzu, nämlich einen Sag abgefrüpfter Meißel. Sie find 
für ähnliche Zwecke beflimmt, namentlich zur Ausarbeitung von 
begränzten Vertiefungen, oder für folche Fälle, wo bis unmittel- 
bar an eine nicht zu verlegende Wand, eine fenfrecht' ftehenblei= 
bende oden fcharf abzufegende Erhöhung, Metall weggeichafft 
werden fol. Vermöge ihres abgefrüpften Schaftes braucht man 
fie nur wenig zu neigen, wenn fie auf dem Grunde der Arbeit, 
ohne die höher liegenden Xheile zu berühren oder zu befchädigen, 
wirfen follen. Fig. 26 und 27 mit fonver gerundeter Schneide, 
unterfcheiden fich nur dadurch, daß jene der erjiern Figur einen 
ftumpferen Winfel, bei a, die der andern den fpisigern bei c be= 
figt, der legtere folglich bei gleicher Neigung des Schaftes leichter 
eindringt und flärfere Späne wegnimmt als jener. Beide dienen 
übrigens zur Bearbeitung aus dem Groben, da fie feine glatte 
Släche hervorbringen fönnen. Fig. 28 und 29 fich eben fo, wie 
Fig. 2b und 27 von einander unterfcheidend, nämlich durch die 
Winfel bei a, c, befißen eine völlig geradlinige Schneide, und 
find zur feinern Bearbeitung, und zum Ebnen eines vertieften 
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Grundes tauglih. Fig. 30 aber hat, die Abbiegung megger 
rechnet, völlig die Befchaffenheit eines gewöhnlichen Srabftichels, 
und entfpricht auch rückfichtlich des Effeftes einem folchen. 

Die Putz- und Durhbreh-Meißel der Blecharbeiter 
gehören zufolge des Sprachgebrauches gleichfalld in den gegens 
wärtigen,Artifel, obwohl jtreng, und der Natur der Sache nad). - 
betrachtet, fie eigentlich Durchfchläge, — man fehe den Artikel 
Durdfchlag im IV. Bande, S. 478 — find. Ungeachtet der 
bereits in dieſem Werfe früher vorgefommenen Beifpiele (im eben 
angeführten Artikel, Bd. IV. ©. 479, im I. Bande ©. 389, im 
11. ©. 2723): dürfte ed nicht überflüjlig feyn, diefe Werkzeuge 
bier nochmals, in mehrfacher ausgedehnter Beziehung, undin Vers 
gleihung mit den eigentlihen Meißeln, weiter zu befprechen. 
Ihre Schneide ift eigentlich die Begränzung der untern, auf die 
Achſe des Schaftes rechtwinfelig ftehenden, ganz eben abgefchlifs 
fenen Släche, fo daß jie beim Gebrauch ein mit der Form der— 
felben übereinftimmendes Stüdchen Metall herausfchlagen. Das 
legtere fowohl, ald das dadurch hervorgebrachte Loch, fann fo 
‘ wie bei den Ausfchlageifen (Bd. I. ©. 384), Hauptzweck ihrer 
Anwendung feyn. 

Fig. 7 zeigt einen, im engern Sinne fogenannten Putzmei⸗ 
Bel, mit der darunter ftehenden Anficht feines, die eigentliche 
Schneide bildenden Endes, Er fehlägt ein rundes Loch und ein 
rundes Scheibchen aus. Fig. 8 und g find, gleichfalls mit der 
Anſicht der untern Fläche, Durchbrech »Meißel, von quadratifcher 
und länglidy viereckiger Geſtalt. Die Figuren 10 biß 15 flellen, 
in derfelben Art, komplizirtere Mufter, fo wie Fig. ı5* Anfihten 
der untern Flächen von noch mehreren andern, vor. Aus den 
Siguren 7 bis 15 fieht man, daß nach den Umftänden der eigentlich 
wirffame Theil diefer Werkzeuge, wie in Fig. 7, 8, ı0, Dinner 
ald der Schaft, oder wie in Fig. ı3 mit demfelben gleich, oder 
auch, wie Fig. nı, ı2, 14, ı5, breiter oder flärfer als diefer ges 
macht werden kann; ferner, daß man einfpringende Winfel und 
ſcharfe Ecken durch Einfeilen von Rinnen, wie in Fig. 10, ı2, 
13, 14, 15, hervorbringt; endlich, daß es * möglich iſt, es 
ſo einzurichten, daß ein ſolches Werkzeug ill vie Big, 14, doppelt 
wirft, d. h. zwei Offnungen zu gleichen 3 t. 
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In Big. 19 und 20 ift eine mehr zufammengefeßte, gleich 
falls hieher gehörige Vorrichtung abgebildet, welche ihrem Prin- 
zipe nach einer weiter ausgedehnten nüglichen Anwendung fähig, 
und ihrer Wirfung nach, den Durdhfchnitten (Bd. IV. ©. 481) 
ähnlich, auch die Elemente derfelben, nämlicdy Ober: und Unters 
Stempel, wirklich enthält. Ihre Beftimmung bejteht darin, ftarf 
ausgefchweifte Schildchen von nicht zu difem Blech von dem lim: 
rijfe wie B Sig. 19 zu erhalten. Sig. ı9 ftellt den Durchſchlag 
oder Stempel A von der Seite, B von unten angefehen, vor. 
Auf Blech wirfend, welches wie gewöhnlich auf Blei läge, würde 
er feinen Zweck nicht erfüllen, denn fein Umfang ijt zu groß und 
zu ftarf ausgezadt, fo daßer, um durchzudringen, nicht nur vieler 
ftarfer Hammerfchläge und großer Gewalt bedürfte, fondern auch 
das Blech fich erft in das Blei eindrücen, frümmen und verbiegen 
müßte; endlich aber, wenn aud) die Ränder mit Mühe durchge: 
brochen würden, diefe nie fcharf, fondern rauh und zadig, als 
Folge des bloßen Durch: oder Abreißens, ausfielen. Diefen Nach: 
theilen begegnet der zweite Theil der Vorrichtung, welchen Fig. 20 
C im Srundriffe, D aber von der Seite (übereinftimmend mit A 
Fig. 19) darftellt. Sie befteht aus zwei gehärteten Stahlplatten 
a, e; beide haben in ihrer Mitte die genau auf einander treffende 
und dem Umriffe von B Fig. 19 vollfommen gleiche Öffnung m. 
Zwei in der untern Platte e fefte, durch Löcher in der obern ges 
hende Stifte n, n, fihern daß jedesmalige Zufammentreffen der 
Öffnungen vona unde. Zum Gebrauch wird das durchzufchlagende 
Blech zwifchen die Platten a und e gelegt, dann auf daifelbe der 
Stempel Fig. 19 aufgefept, und mit Hammerfchlägen durchge: 
trieben. Das Blech fann nicht ausweichen, und die Offnungen in 
beiden Platten fichern den Gang ded Stempeld, jene in der un 
tern aber hilft mit durchfchneiden. Wenn der Stempel überall 
recht fleißig paßt, und vollfommen eben abgefchliffen ift, fo bleibt 
das herausgefchlagene Plättchen ganz gerade, und erhält fcharf 
begränzte Ränder ohne allen Grath oder Aufwurf; und dieß gilt 
nicht nur von Blech, fondern fogar auch von dünnem Papier oder 
gewebten Stoffen. Eine nicht zu überfehende Bedingung zum 
unbehinderten Gebrauch des Oberftempeld Big. 19 ift aber noch, 
daß der, den Deffein enthaltende untere Theil deffelben überall, nad) 
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der Richtung ı, 3, fenfrecht oder noch ficherer, gegen oben etwas 
verjüngt gearbeitet wird: weil er fich fonft in der Öffnung, bes 
fonder8 der untern Platte, feftflemmt, und das Herausbringen 
wenigftens Mühe und Zeitverluft, oft aber auch wirkliche Beſchaͤ⸗ 
Digung des einen oder des andern Theiled der Vorrichtung ver: 
anlaßt. 

Eine weitere Vervollfommung derfelben befteht in Folgendem. 
Man fann die untere Fläche des Stempel mit verfchiedenen Ver: 
tiefungen, wie 5. ®. ı, 2, B fig. ı9, oder mit einer feichten 
Gravirung verfehen. Wenn nun den ganz durchbrochenen Stahl⸗ 
platten a, e, Fig. 21, noch eine Dritte dickere, r, mit den Stahl« 
ftiften n, n, beigefügt, Das nicht zu harte durchzufchlagende 
Blech, wie fonjt zwifchen a, e eingelegt wird, und der Stempel, 
wenn er durch dajjelbe gegangen ift, noch.einige ftarfe Hammer: 
fhläge enthält: fo drückt fich durch diefe auch noch der Deffein 
feiner untern Fläche auf den Bleche vollfommen ab. Es bedarf 
Feiner Erinnerung, daß der Abdrud von ı, 2, Fig. 19 Stellen 
bezeichnet, wo das Plättchen bei der ferneren Ausarbeitung, noch 
durch Bohren oder andere Mittel durchlöchert werden foll, 

Das, der Vorrichtung Fig. 19, 20, zum Grunde liegende 
Prinzip, nämlich die durchzufchneidende Flaͤche, damit fie ſich 
nicht verbiegt, nicht reißt, und doch vollfommen fcharfe Ränder 
erhält, zwifchen zwei unverrüdbaren Platten einzulegen: geftattet 
nod) andere fehr vortheilhafte Anwendungen, die jedoch hier nur 
angedeutet werden fönnen. Wird nach diefen Grundfäßgen ein 
wirklicher Durchfchnitt eingerichtet, und mithin der vollfommen 
fenfrechte Gang des Oberftempeld, fo wie die unveränderte Stel 
lung des untern gegen ihn gefichert, jo Fönnen einfaches, fo wie 
mehr⸗ oder vielfach aufeinander gelegted fehr dünnes, auch Karten» 
Papier und Pappe, völlig fcharf, und mir vielen Löchern zugleich 
durchbrochen werden. Die Patronen der Sacquard » Webeftühle, 
fo wie das mit feinen runden Löchern verfehene englifche Stick⸗ 
Papier, nebſt manchen ähnlichen Erfcheinungen der neueren Ins 
duſtrie find mit Mafchinen hervorgebracht, denen diefelbe Haupt⸗ 
Idee zu Grunde liegt. 

Erwähnung verdient noch der doppelte, in Fig. 18 von 
zwei Seiten dargeftellte Meißel oder Stempel. Er erhält in der 
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Mitte feine Dicke einen Einfchnitt i, die beiden Hierdurd ent: 
ftehenden Lappen werden jeder von außen durch die Bacetten ı, 2, 
zugefchärft, und fo die Schneiden gebildet Es Hat auch) feinen 
Anftand, diefe in die Mitte eines jeden Lappens zu bringen, wenn 
man ihm fowohl von außen, ald auch von innen Facetten gitt; 
allein dann ift das Nachfchleifen fchwieriger und mühfamer. Ein 
ſolcher Meißel dient als ein Höchft nügliches Hülfswerkzeug, wenn 
auf der Hochfante einer Metallfchiene, oder einer fchmalen Leifte, 
gleihweit von einander entfernte Einfchnitte eingefeilt werden 
follen; z. ®. um die Zähne eined Sägeblatted oder einer gezahn 
ten Stange aus freier Hand hervorgubringen. Der Meißel, deilen 
zwei Schneiden jedesmal des für den beabfichtigten Zwed nd 
thigen Abftandes von einander bedürfen, quer auf die Hohe Kante 
der Schiene geftellt, bringt durch einen leichten Hammerſchlag 
auf fein obered Ende zwei unter fich parallel laufende Kerben oder 
Eindrüde hervor; in einem derfelben abermals aufgefeßt, entfleht 
beim naͤchſten Schlage der dritte, u. f. w.; alle in der durch den 
Abftand der Schneiden bedingten, aber gleichen Entfernung von 
einander. Der Meißel vertritt daher die Stelle eines Juſttu— 
mentes zur Eintheilung einer Linie in gleiche Theile ; und zwar, 
wenn ed auf große Genauigkeit nicht anfommt, mit gutem Erfolg. 
Auf ähnliche Art Fönnen auch mehr ald zwei Linien zugleich, und 
zwar längere und fürgere eingefchlagen werden, wenn die Schnei⸗ 
den am Meißel dazu vorgerichtet find. Die Theilungen auf ordi⸗ 
nären eifernen Maßitäben werden auf diefem Wege, freilich nicht 
fhön und genau, aber fehr ſchnell hervorgebracht. Der Meifel 
enthält zu diefem Ende fo viele ſchneidende Linien von gehöriger 
Fänge, ald man auf einem Zoll, der fonach mit einem Male ent 
ſteht, angezeigt haben will. 

Verfchieden von den Banfmeißeln fi * jene, welche während 
des Schmiedens, befonders von Eifen und Stahl, alfo im gli: 
henden Zuftande des Metalles, in dem ed weicher und nadhgie 
biger, daher auch bei größerer Maffe leichter theilbar wird, ihre 
Anwendung finden. Hieher gehört der Abfhrot (Nagel 
ſchrot) Zaf. 184, Fig. 3o a von der breiten, c von der [ma 
len Seite dargeftellt, ein Furzer breiter Meißel, mit beim Ge 
brauch aufwärts gefehrter Schneide, und einem viereckigen Zapfen 
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‚ oder Stiele b, für das in jedem größeren Amboſſe befindliche Loch 
(man fehe Bd. l. S. 260, und Taf. 7, Fig. ı bei d), Das glüs 
hend gemachte, abzuhauende Eifenftüd liegt mit der Stelle, wo 
die Trennung erfolgen foll, auf die Schneide: des Meißeld, wäh: 
rend man auf feine obere Släche hinreichend flarfe Schläge mit 
einem ‚gewöhnlichen Hammer ‚führt. Dieß wird übrigens, fo 
. wenig bier, alö bei den noch folgenden Meißeln, und allen über» 
haupt, wo das Arbeitöftück eine harte Unterlage bat, nie. bid zum 
gänzlichen. Durchdringen des Meißeld, welcher hierdurch Schaden 
leiden müßte, getrieben, fondern nur fo weit, bis dad Metall 
einen fo tiefen Einfchnitt erhalten hat, daß man ed durdy Biegen 
leicht abbrechen fann. Sehr dicke flache Stücke werden umge: 
wendet und auf beiden Seiten, quadratifche auf allen vieren ein« 
gehauen, runde auf gleiche Art unter öfterem Umdrehen behandelt. 
Aus a Fig. 3o fieht man, daß die Schneide nicht ganz gerade, 
fondern ſchwach bogenförmig it, und zwar um dad Audfpringen 
der Ecken zu verhindern; eine Form, welche man auch allen an— 
dern, felbft den Banfmeifeln gibt, wenn fie einen größern Wi: 
derftiand zu erfahren beftimmt find. Die Schneide. des ftarfen 
Banfneißels, Taf. ı85, Fig. ı, hat, wie die Auficht a ausweilet, 
ihrer Länge nach ebenfalld eine ſchwache Krümmung. 

‚Der gemeine Schrotmeißel zum Einhauen der auf ber 
Bahn des Amboſſes ruhenden Eifenftüdfe, iſt ein gewöhnlicher 
Meißel mit gerader oder etwas gefrümmter Schneide, gleic) jenec 
in den vorigen Beifpielen. Sein Schaft it etwas lang, 7 bis 8 
Zoll; er wird wie ein Banfmeißel bloß mit der Hand auf die ges 
börige Stelle aufgefegt, und gleichfalls mit dem Hammer ge= 
trieben. Den breiteren, für ftärfere Arbeiten beſtimmten Schrot— 
meißeln aber gibt. man, fo wie mehreren ihnen ähnlihen Werk— 
zeugen, einen befondern, gleich dem eines Hammers geftalteten 
Stiel, an welchem fie ein Arbeiter auf die einzuhauende Stelle 
des. Eifens fenfrecht auffegt und fefthält, während ein anderer 
auf dad obere Ende des Meißeld mit dem gewöhnlichen Hammer 
ſtarke Schläge führt. Ein ſolcher Schrotmeißel ift Taf. 184 in 
Fig. 33 a in der Seiten, und c in der vordern Anficht abgebildet. 
Für den aus Weißbuchen: oder anderem feften Holze verfertigten 
Stiel hat er ein ganz durchgehendes, Länglichrundes Loch, in 


552 Meißel. 


welches jener gewaltfam eingetrieben, und noch überdieß durd 
einige nad) der Länge, und felbft über quer gehende Fleinere in 
der Anficht e angedeutete Holzkeile befeitigt if. Die Schneide 
des Meifels hat aus dem oben angegebenen Grunde die beritd 
befannte ſchwach Fonvere Seftalt. 

Der halbrunde Schrotmeißel, Fig. 36 in zwei An: 
fihten, a und e, ſammt der unter der eritern angegebene Form 
der Schneide, jedoch mit Hinweglaflung des Stieles, vorgeitellt, 
bringt Einfchnitte hervor, welche der Krümmung feiner Schneide 
entfprechen ; die Art feiner Anwendung erhellt aus feiner Beſchaf⸗ 
fenheit und aus dem, was über Fig. 5 und 6, Taf. ı85 oben ger 
fagt worden ift; nur wird er nicht für eigentliched oder dünneres 
Blech, fondern für Platten oder breite Schienen gebraucht. 

Der Aufhauer, Fig.34, fammt feinem Stiele m, wieder 
in der Seitenanficht a und der vordern b abgebildet, umnterfcheir 
det fh vom Schrotmeißel Fig. 33 nur durch die größere Breite 
der Schneide, und durch die mit dem Stiele m in einer Ebene 
befindliche Lage. Man braucht ihn der Hauptfache nach, fo wie 
den Schrotmeißel, jedoch fo, daß man mit ihm, dadurch Daß man 
ihn weiter fegt, lange Einfchnitte macht, um z. B. eine Eifen: 
fchiene bis auf eine: gewiſſe Länge zu fpalten, oder in der Ge 
werbfprache » aufzuhauen «. Daher rührt audy feine Benennung. 

Noch find die Segmeißelzu erwähnen. Sie Haben mit 
den Meißeln nur wenig gemein, fommen auch häufig unter der De 
nennung Setzhaͤmmer vor, und werden mitunter auch ji 
ganz anderen Zweden, als ihrem vorzüglichiten, nämlich zur Aus 
bildung von Eifen und Stahl während des Schmiedens verwen: 
det, wovon ein Veifpiel bei einer andern Gelegenheit (Bd. VII. 
©. 578) vorgefommen ift. Es gibt mehrere, jedoch ſämmtlich 
mit Stielen verfehene Arten derfelben. Der gerade Sep: 
meißel bat zur Grundfläche eine quadratifche Fläche mit unge 
fähr anderthalb ZoU langen Seiten, von der fich die vier Wände 
nicht ganz ſenkrecht, fondern unter Winfeln von etwa 85° erhe 
ben , fo daß die Geftalt des Ganzen pyramidal if. Man braucht 
ihn zum Abfegen oder Ausbilden der rechten Winfel, unter welden 
eine Eifenftange abgebogen,, oder auf welche eben fo ein andered 
Stück aufgefchweißt worden if. Er wird mit einer feiner unter 
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Seiten in diefe Ecken geftellt, und fie erhalten durch die auf fein 
obered Ende geführten Hammerfchläge allmählich richtige Form 
und gehörige Schärfe. Die fharfen Winfel, unter denen die 
Seiten mit der Grundfläche vereinigt find, geſtatten ihn, fo ſehr 
ed nöthig ift, dem auszuarbeitenden Anfage zu nähern. — Eis 
nen f[hrägen Seghammer zeigt, jedoch mit Weglaffung 
des Stieled, Fig. 32, a von vorne, e von der Seite. So wie 
der vorige zur Vollendung rechter Winfel, dient diefer vermöge 
der Abfchrägung feiner Grundfläche für fchiefe Winkel. In mans 
hen Werfitätten hat man fie recht und linf, alfo wie a Fig. 32 
und wie Fig. 3ı. Nöthig ift dieß aber nicht, da man ein und 
denfelben für einander entgegengefegte Winfel an dem nämlie 
hen Arbeitöftüde brauchen Fann, wenn der Arbeiter um den 
Ambos herumgeht, und den Meißel von der anderen Seite aufs 
fegt. Auch ift zwifchen beiden nicht der geringite Unterfchied, 
wenn das Loch für den Stiel durch die ganze Dicke gleich weit ift; 
denn nun fann der Stiel von der einen oder der andern Seite 
eingeſteckt und befeitigt werden. — Amrunden Segmeißel 
endlich ift die Bahn oder die untere Flaͤche eben fo lang wie e 
Fig. 32, aber nur etwa den dritten Theil fo di, und walzen« 
förmig zugerundet. Er bewirkt einen rinnenförmigen Eindrud, 
und wird zur Ausbildung von nicht fcharfwinfeligen fondern runs» 
deu Biegungen oder Anfägen gebrauht. Mehr hier über die 
Segmeißel zu fagen, wäre unpaffend, da fie ihre Aufnahme in 
diefen Artifel nur dem Sprachgebrauche verdanfen, außerdem 
aber auch zu ihrer ausgedehnten Verwendung beim Schmieden 
noch einige Fleinere Hülfswerkzeuge nöthig find, deren Befchrei« 
bung nicht mehr hierher gehört. 

Da die Anbringung des Loches für den Stiel die Verferti⸗ 
gung der vorhergehenden Werfzeuge bedeutend mühfamer macht, 
fo wie auch ihre öfterd nothwendige Reparatur erfchwert, weil 
das Loch beim Ausglühen Hammerfhlag anfegt, fih dann er- 
weitert, und wieder nachgerichtet werden muß: fo läßt man es 
in den englifchen Schmiedewerkftätten ganz weg, und bringt eine 
andere Art von Stiel an. Man nimmt zu diefem Ende einen 
etwas mehr als fingerdicen hinreichend langen Zweig von Has 
ſelnußholz, weicht ihn einige Zeit in Waffer ein, und dreht ihn 
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in der Mitte nach beiden Richtungen, während die Enden feige: 
halten werden, um feine Achfe. Diefe Vorbereitungen haben 
zue Abficht, ihn recht gefchmeidig und fähig zu machen, daß er 
ohne zu brechen die nachfolgenden Biegungen verträgt. Nun 
legt man feinen mittleren Theil um den Meißel, an der Stelle, 
wo fonjt der Stiel ſich befindet, und an welcher feine Ecken etwas 
gebrochen feyn fönnen, fo herum, daß man zwei volle Windun: 
gen erhält; das übrige läßt man hinter dem Meißel Hinausftehen, 
und bringt hart an feiner hintern Fläche ein Band von audge: 
glühetem Eifendraht an, welched die Windungen aufs und vom 
Meißel loszugehen verhindert. Auch die gerad gebliebenen freien 
Enden des Zweiges werden mit Draht oder einer Schnur gebun: 
den ‚und fo in ein Ganzes, und den zum Handhaben des Werk: 
zeuges erforderlichen Stiel verwandelt. Diefe Einrichtung ge: 
währt außer der Kojtenerfparung auch noch den Wortheil, daf 
wegen der Elaftizität des Stieles die ihn feithaltende Hand, felbit 
bei den ftärfiten und fogar fehlerhaften oder fchiefen Hammer: 
fhlägen auf den Kopf des Meißels, nie die geringfte Erfchütte 
rung leidet. — | 

Auch die Meißel für ganz große Eifenarbeiten, z. B. beim 
Schmieden der Anfer, erhalten feinen eingefteckten Stiel. Der 
Meißel, von der einfachen Form eines gleichfeitigen Keiles, ruht 
in der Schlige eines ftarfen Eifenftüdes, an dem fich eine den 
Stiel zum Halten des Ganzen bildende lange Stange befindet. 


2) Holzmeißel. 

Die Holzmeißel unterfcheiden fih von denen für Metall be: 
ſtimmten durch die meiftens größere Länge und mindere Stärke; 
fie find fchlanfer, wenn auch häufig mit einer verhältnißmäßig 
breiteren Schneide verfehen; bedürfen einer etwas geringeren 
Särte, und erhalten, mit wenigen Ausnahmen, eine Angel (Taf. 
183, Fig. 10 beiir, ferner Fig. ı6, B, und in den Figuren 
abis 8, au, 12, 13 punftirt angezeigt), welche in einem höl 
jernen Griffe eingetrieben, die Handhabung des Werfzeuges mög: 
lich macht. Der Griff iſt in der Regel nicht Dredyslerarbeit, fon 
dern um ihn fefter in jeder Richtung halten zu Fönnen, edig.oder 
facettirt. Auf fein obered Ende wird entweder mit einem größeren 
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oder Fleineren ftählernen oder noch gewöhnlicher hölzernen Ham: 
mer oder einem Schlägel aus demfelben Materiale gefchlagen. 
Kleine Holzmeißel werden auch bloß mit der Hand geführt, oder 
‚duch Stöße mit dem Ballen derfelben auf das Ende des Griffes 
getrieben. Hinter den Angel erhalten die meijten Holzmeißel 
einen runden, ovalen oder edigen Vorſprung (eine fogenannte 
Krone), wie fie beii und a Fig. 10, Taf. 183; bei s Big. 16; 
r Fig. 23; s von ovaler Form in Fig. 45 und noch an mehreren 
Abbildungen diefer Tafel zu fehen if. Sie verhindert, daß beim 
Schlagen auf den Griff die Angel fich nicht immer tiefer in den— 
felben eintreibt und ihn zerfprengt. Über die Angeln der Hand: 
werfzeuge überhaupt, vergleiche man Bd. I., ©. 275. 

Die Verwendungsart der Holzmeißel kommt nicht ganz mit 
. jener der für Metall üblichen überein. Abhauen von Holzſtücken 
mit denfelben z. B. kommt nur höchft felten und gelegenheitlicy 
vor, eben fo die Hervorbringung bloßer Einfchnitte. Ofter dienen 
fie zum Sormen, Ausbilden, Ab: und Wegftechen verfchiedener 
Hervorragungen. Ihre häufigfte Anwendung finden- fie, um Ver: 
tiefungen oder auch ganz durchgehende Offnungen, welche von 
einer oder mehreren oder allen Seiten vom Holze begrenzt feyn 
ſollen, und welche man eben darum nicht wohl aushobeln kann, 
rein und in Vollkommenheit zu’ erhalten. 

Es geht aus dem bisher Gefagten hervor, daß aud) zu die: 
fon Werkzeuge nur Stahl das geeignete Material liefern Fann. 
Allein nur die Fleineren macht man ganz von Stahl, und aud) 
dann darf der obere Theil und die Angel, zur Vermeidung des 
Abbrechens, gar nicht gehärtet werden. Bei den größern wird 
nur am Ende, wo die Schneide fich befindet, Stahl bid auf ı 
— 2 Zoll Länge aufgefhweißt, ja manche find ganz von Eifen 
und nur am wirffamen Ende mit aufgefchweißtem Stahlblech ber 
legt. Man erzielt Hierdurch nicht nur Erfparniß, fondern aud) den 
Vortheil, daß die Schneiden auf fehr hartem oder äftigem Holze 
nicht fo Leicht Scharten erhalten, indem das unter dem Stahle 
liegende zähere Eifen denfelben unterflügt, und fo das Brechen 
oder Ausfpringen deffelben verhindert. Aus gleichem Grunde 
iſt, wie ſchon bemerkt wurde, bei diefen Meißeln ein hoher Grad 
von Härte nicht nur überfläffig, fondern fogar auch nicht felten 
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fhädlih. Jedoch dürfen fie auch nicht zu weich, ja micht ein: 
mal bloß federhart feyn, weil fonjt die feharfe feine Schneide, 
deren fie bedürfen, nicht hinreichende Dauer hat, fondern {ih 
viel zu fchnell abftumpft. 

Die Meißel der Tifchler, welche ald die wichtigften zuerit 
befchrieben werden follen, begreift man unter der allgemeinen Be: 
nennung ded Stemm- und Stehzeuged; ed zerfällt wieder 
in Unterabtheilungen mit befondern Benennungen. Zum &temm: 
jeug rechnet man die Lochbeutel und Stemmeifen, zum 
Stechzeug gehören die Stechbeutel, die Balleifen un 
die Hohleifen. Schon die Benennung der zwei Hauptklaſſen 
läßt errathen, daß das Stemmzeug ftärfer, größer und von be 
deutenderer Wirkung fey, daß man folglicdy die hieher gehörigen 
Werkzeuge durch ftarfe Hammerfchläge in Wirffamfeit fegen wird; 
wogegen bei der Führung des Stechzeuged ein Fleiner Hammer, 
meiften® aber nur der hölzerne Schägel, oft auch die bloße Hand 
binreicht. Um füralle Fälle bei der ungemein verfchiedenen Größe 
und Befchaffenheit der Arbeitsftüde auszulangen, müſſen in einer 
wohleingerichteten Werfftätte die genannten Werkzeuge in mehr: 
facher Anzahl vorhanden feyn, das heißt, nicht etwa von jedem 
mehrere gleiche Stüde, fondern ganze Säge oder Sortimente, 
deren einzelne Stücke fich wefentlich durch die abnehmende Breite 
der Schneide, dann aber auch durch die, mit der legtern im 
Verhältniß ftehenden Länge, Die und Stärfe fowohl des Werl 
jeuges felbft, als auch des hölzernen Griffe von einander unter 
fcheiden. Bon den Lochbeuteln erhält ein Cap ſechs bis adıt 
Stüde, von den Stemmeifen vier bis acht; jene der Stechbeu: 
tel hat man von zwölf biß achtzehn, die der Hohleifen zu ſechs 
bis zwölf Stüde; nur von den Balleiſen bedarf man im Außer: 
ften Falle bloß zwei bis vier. Nach diefen durch die Erfahrung 
ermittelten Verhältniffen fommen die Sortimente auch gewöhn 
lich im Handel vor. 

Nach diefen allgemeinen Erörterungen wird fich die Cha 
rafteriftif der einzelnen Arten defto Teichter geben laſſen. Die 
Lochbeutel haben, mit den übrigen Holzmeißeln verglichen, 
einen viel ftärferen Schaft, aber eine weit fchmälere Schneide, 
weil eine größere Breite das Eindringen derfelben erfhweren und 
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Die Arbeit verzögern würde. Es fommen zwei Varietäten der: 
felben vor; die älteren, jegt minder gebräuchlichen, fogenannten 
Deutfchen und die englifhen: Ein dentfcher ift Taf. ı83, Fig. ı, b 
von einer der dem Arbeiter gewöhnlich zugefehrten Flächen, a von 
der Seite, abgebildet. Er hat am untern Ende die Form eines gleich- 
feitigen,, durch zwei lange Facetten ı, 2 in die fehneidende Linie 
ausgehenden Keiles; folglih alle Eigenfchaften, um leicht und 
Fräftig in fenfrechter Richtung ind Mol; eindringen zu Fönnen. 
Allein die Wände der Schnitte, welche er hervorbringt, find nicht 
winkelrecht mit der Oberfläche des Holzes, und fönnen dieß nur 
dann werden, wenn man den Meißel fchief oder geneigt einwirfen 
läßt. Man zieht daher die Lochbeutel nad) englifcher Art, Fig. 2, 
a Seitens, b Vorderanficht, vor. Die Schneide liegt hier nicht 
mehr in der Mitte der Dicke des Werkzeuges, fondern deſſen eine 
Fläche ift ganz eben, die andere aber, von can mit einer Facette 
verfehen, deren Ausgang am Ende ded Meißeld die Schneide 
bildet. Die ebene Fläche dringt daher fenfrecht ein, und fann 
Wände oder Abfäge vollfommen rechtwinfelig mit der Molzobers 
fläche hervorbringen. Die Länge der beiden in den Abbildungen 
vorgeftellten Mufter ift ungewöhnlich, ja fogar bei Hleineren Ars 
beiten unbequem und hinderlich. Man braucht fie aber doch mit: 
unter von diefer VBefchaffenheit. Mit den Lochbeuteln meißelt 
man nämlich, außer vielen anderen, auch die Vertiefungen für die 
Käften jener Schlöffer aus, weldhe in die Holzdicfe der Ihüren 
eingeftecft und ganz verfenft werden. Sie find aber z. ®. bei 
Schlöſſern an Hausthören u. dgl. manchmal von bedeutender Tiefe, 
welcher nothivendig auch die Länge ded Meißels entfprechen muß, 
Einen Lochbeutel englifhen Urfprunges von gewöhnlichen Di: 
menfionen zeigt Fig. 3. Bei der Seitenanficht a ijt die Verbeſſe— 
zung bemerfbar, daß die Zufchärfungsfläche nicht wie bei c Big. 2, 
ſcharf abgefegt, einen Winfel bildet, fondern vom Schafte aus 
bein leicht zugerundet gegen das Ende fich verläuft. Der Mei: 
Bel dringt leichter in allen Fällen ein, weil die Ede bei c, Fig.a ° 
nicht fich ſtemmt und fehwieriger über noch vorftehende Holsfafern 
gleitet. Diefe kleineren Lochbeutel haben gewöhnlih an der 
Schneide ?/, Zoll, bis abwärts zwei Linien Breite; dad Sorti— 
ment richtet man gerne fo ein, daß ed mit den Eifen des Nuth« 
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hobels (man ſehe Bd. VIII. Seite 507) zuſammenſtimmt, weil 
beiderlei Werkzeuge öfterd von einander abhängig — wer⸗ 
den müſſen. 

Fig. 7 liefert die Abbildung eines gewöhnlichen * deut⸗ 


ſchen Stemmeiſens. Die Schneide liegt in der Mitte der 


Dicke, entſteht nicht durch beſondere Facetten, ſondern durch das 
Zuſammenlaufen beider Flächen, und iſt verhaͤltnißmaͤßig breiter, 
aber ſchlanker und ſpitzwinkliger als an den Lochbeuteln. Eben dieſe 
Beſchaffenheit hat ſie auch bei den engliſchen Stemmeiſen. Ein 
ſolches iſt in Fig. 11 von der ſchmalen Seite abgebildet, und die 
Zufhärfung beider Flächen mit ı, a bezeichnet. Die breite Seite 
aber würde fo ausfehen, wie u Fig. 10, die punftirte Linie auf u 
weggedacht. Durch die Vergleichung diefer Abbildung mit Big. 7 
ergibt fich, daß die Släche des englifhen Stemmeiſens bis auf 
eine beträchtliche Länge gleich breit ift, folglich. viel öfter fich nache 
fchleifen läßt, alö die gegen oben immer fchmäler zugehende der 
Fig. 7. Die gewöhnlichften Dimenfionen der Schneiden deut« 
fher Stemmeifen betragen 4 bis 14 Linien, jene der englifchen 
2 bis ı2 Linien. Der Gebrauch der Stemmeifen ift jenem der 
Lochbeutel zum Wegfchaffen ftärferer Späne ähnlich, überhaupt 
aber kommen fie nur felten vor, und find keineswegs unentbehr« 
lich nothwendig. 

Anders aber verhält es fich mit den Stehbeu bein, denn 
fie gehören bei allen feineren und genaueren Arbeiten zu den 
brauchbarften und nöthigften Werkzeugen. Fig. 10, e ftellt einen 
englifchen Stechbeutel ohne den Griff, von der ſchmalen Seite, 
u aber von der vordern Fläche vor; die Facette bei n, aufu punf- 
tirt angezeigt, bildet mit der ebenen Vorderfläche die Schneide, 
welche alfo auch, wie bei den englifchen Pochbeuteln, ungleich« 
feitig Feilförmig if. Die Stechbeutel werden fowohl zum fenf« 
recht Eindringen als audy zum Wegnehmen ftärferer Späne mit 
Hülfe des Schlägeld angewendet; fie dienen aber auch, fohräg 
geführt, zum Abnehmen fehr feiner Späne und zum Ebenen des 
Grundes einer Vertiefung. Die eine ganz glatte Lläde erlaubt 
die Anfertigung ganz fenfrechter glatter Wände an Offnungen 
oder vertieft ausgenommener Stellen; die Schneide bietet, je 
nachdem die eing oder die andere Flaͤche dem Holze zugekehrt wird, 
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die Möglichkeit dar, fie nach Belieben mehr oder weniger angreis 
fen zu laſſen. Überhaupt ift ihre Verwendung ſehr mannigfal« 
tig, und bei gefchickter Führung oft von überrafchendem Erfolge. 
Man hat fie mit einer bis vierzehn Linien breiter Schneide. Für 
Affnungen von bedeutender Tiefe find fie minder anwendbar, und 
müſſen in dieſer Beziehung den Lochbeutelnnachftehen. Ein deute 
fher Stechbeutel ift in Sig. 8 abgebildet. Auch er ift auf einer 
Seite ganz eben, die andere aber, in der Abbildung erfcheinende 
mit drei Zufchärfungen b, a, c verfehen, wodurch er auch an 
beiden Längenfanten Schneiden erhält. Nach älterem Gebrauch 
laufen die Seiten, wie in der Punftirung m, n, nad) oben fchräg 
zufammen, find aber gleichfalls zugefchärft und ſchneidig. Die 
Schneiden an den langen Kanten haben, fo wie das ganze Werks 
zeug, nur wenig Anwendung und geringen Nugen. Den wes 
fentlichften gewähren fie noch zum Ebnen der Wände fehr tief 
ausgemeißelter Öffnungen. 

Das Balleifen, Fig. ı2, gleicht völlig einem Stemm- 
eifen, jedoch mit einer fchief gegen die Achfe des Werfjeuged ges 
ftellten Schneide. Es findet feine feltene Anwendung zum Wege 
fhaffen der über eine Släche vorftehenden Enden hölzerner Zapfen, 
- wo ed, wie in mehreren anderen Fällen, mejferähnlich wirft. 

Hohleifen hat man zum Einftechen Frummlinigter Um— 
rijfe, zum Ausarbeiten von rinnenförmigen und überhaupt fonfa= 
ven Vertiefungen u. ſ. w. Big. ı3 ftellt ein Hohleifen von der 
halbröhrenähnlich vertieften Fläche vor, e zeigt die Form 
der Scheide. Die zur Geſtaltung der Schneide nöthige Facette 
iſt auf der hinteren fonveren Fläche angebracht; ı, 2 bezeichnet 
den Audgang der erjteren an beiden Längenfanten. Die Hohl« 
eifen fommen gleichfall8 in ganzen Sägen, jeder mit ftärkerer 
oder fchwächerer Krümmung der Röhre vor. Sie bildet entwe— 
der einen beinahe vollen Halbkreis, wie e, oder fieift weniger, wie 
c, manchmal faft kaum merflid, wie a gefrümmt. Die legteren 
nennt man Flachhohleiſen. Die Breite der Schneide, eis 
gentlid) die Sehne ded Bogend, mißt von anderthalb bis zwölf 
Linien. 

Außer den bisher aufgezählten gehören zu den Tiſchlermei— 
ßeln noch zwei, aber für außergewöhnlich anzuſehende Arten, 
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Das Anſchlageiſen, Fig. 19, die Anſicht der Flaͤche und 
beider Enden, hat zur Beſtimmung, die Umriſſe anzudeuten und 
einzuſchneiden, welche für die verſenkten Schließbleche an der 
innern Flaͤche der obern und Zwiſchenplatten ſchon fertig zufam« 
mengefegter Käften gehören. Das Schließblech har eine länglich 
vieredige Öffnung, in welche beim Sperren des Schloffes der 
Riegel eintritt, und darf nirgends über dad Holz vorſtehen. Die 
Verſenkung felbit fann mit gewöhnlichen Meißeln nicht ausgeſto— 
chen werden, weil in der Höhe nicht Raum genug ift, um fie 
fenfrecht aufzufegen. Big. 19 aber taugt hierzu, nnd ftellt einen 
an beiden Enden abgefrüpften und doppelten Meißel vor. Die 
Schneide von e fteht mit dem Schafte ain einerlei Richtung, jene 
von ce aber mit ihm unter rechtem Winkel. Wenn man daher mit 
der Schneide e in den geflürzt aufgeftellten Kaften bineinlangt, 
fo fann man auf. der jegt zugänglichen untern Släche der Dedels 
„ platte die Längenfeiten der auszuftechenden Vertiefung einfchnei: 
den, indem man e gehörig auf», und nad) jedem Schlage auf 
die Ede bei n weiter fort rüdt. Für die ſchmalen Seiten des 
Viereckes wird auf ähnliche Art das Ende c benügt; mit beiden 
aber auch der Umfang für den zum Eintreten des Riegels nöthi- 
gen Raum beftimmt. Das Holz innerhalb der eingemeißelten 
Linien läßt fi mit gewöhnlichen Meißeln berausheben; denn 
hierzu ift Plas genug vorhanden, da man diefe zum erwähnten 
Behufe nicht fenfrecht aufzuftellen braucht , fondern fie fehr fchief 
und von der wagrechten Lage gegen die Holjfläche nur wenig ab⸗ 
weichend führen fann. — Die englifhen Werfzeugfabrifen liefern 
Sortimente von fogenannten Geißfüßen, deren einerin Big. 5, 
von der hohlen Seite gefehen, abgebildet ifl. Die Anficht der 
Schneide n zeigt, daß fein wirffamer Theil aus zwei unter rech⸗ 
tem Winfel zufammenftoßenden Slächen a, b befteht, deren un— 
tere freien Kanten durch die Zufchärfungen bein, n die doppelte 
Schneide geben, während die äußeren Seiten gan; eben bleiben. 
Man erhält daher durch diefed Werfzeug, wenn es gehörig auf: 
geſetzt und durch hinreichend ſtarke Schläge getrieben wird, ein- 
fpringende rechtwinfelige Eden; und es leiftet gute Dienfte, wo 
derfelben viele an einer Arbeit vortommen, z. ®. beim Einpaffen 
der Kreuzleiften an Glaöthüren u. dgl. Der Geißfuß ſchneidet 
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deito Teichter, wenn die Schneiden vom Winfel aus. etwas: fchief 
aufwärtö gegen vorne zu laufen. Im Allgemeinen aber trifft 
fie der Vorwurf eines höhern Preifed, und des fchiwierigen und 
"zeitraubenden Nachfchleifens,, weil diefes nur an den inneren Ab⸗ 
fhrägungen gefchehen darf. An den größten beträgt das Maß 
der Linie, welche mit den zwei Schneiden am untern Ende ein 
Dreied bilden würde, zwei Zoll, bei den Fleinften aber drei Linien, 

Bei den Wagnern findet man das Stemm= und Stechzeug 
ebenfallö, nur in etwas anderen Dimenfionen, nebitdem aber 
auch noch einige eigenthümliche, den Meifeln zuzuzählende Werf: 
zeuge. Vorzugsweiſe werden die Stechbeutel angewendet. - Ein 
für die geirannten Gewerböleute pailender Gap derfelben kann 
zwölf bis achtzehn Stücke enthalten, wovon die Schneide des 
größten fünfzehn, die des Fleinften zwei Linien Breite hat. Die 
Länge des erftern bis zur Angel beträgt 8'/,, jene deö zweiten 
5'/, Zoll, die Länge des Heftes oder Griffes bei diefem 5*/,, bei 
dem erſten 6 Zoll. Ähnliche und ſonach größere Dimenfionen als 
jene der Zifchler Haben auch die Hohleifen. Die Lochbeutel aber 
find fürzer, jedoch weit flärfer ; wie man aus der Abbildung eined 
ſolchen, Big. 4, A Seiten» und B Vorderanficht entnehmen fann, 
Der Schaft deifelben it, um die größte Gewalt ohne Machtheil 
zu vertragen, bei m und gegen den Griff hin, verftärft, nady 
der andern Richtung aber (man fehe B) gegen s zu etwas vers 
jüngt, um feichter in bedeutende jedoch fchmale Vertiefungen ein— 
dringen zu fönnen. Kür fehr tiefe Löcher aber hat der-Wagner 
ein eigened Werkzeug. den KRantenbeutel, Big. ı6, von der 
bintern $läche, und B von der fchmalen- Kante vorgeftelit. Die 
Vorderfläche ift ganz eben, die Schneide aber entfteht ‚durch die 
Bacette n. Damit dad Werk;eug bei feiner- großen --Läunge 
ſich nicht biegt oder bricht, fo befteht die ‚hintere Fläche wieder 
aus zivei Abdahungen, a, b, weldhe von der Mittellinie aud- 
geben, und Denhjaneihend ftarfen Rüden für das Ganze abge: 
ben. — Die Gähteif en gehören ebenfalls dem WWagnerge- 
werbe eigenthümlih au. Big. 25 zeigt ein folches von der in⸗ 
nern Seite, r aber die Geftalt der, nur durch Abfehrägung der 
drei Wände von innen, hervorgebrachten: Schneide... Man fchlägt 


mit diefem Eifen den Umriß der laͤnglich wieredigen —* 
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zum Einfegen der Nadfpeichen in die Nabe ein. Es gibt zwei 
Mal, nach entgegengefegter Richtung angewendet, dad ganze 
Viereck; das innerhalb der Umgränzungslinie ftehenbleibende Holz 
Täßt fich Teicht mit gewöhnlichen Meißeln ausheben. Da das Mer 
eifen gleichzeitig mit der langen Seite nach der Richtung der Holzr 
fofern, mit beiden furzen aber gegen diefelben wirfen muß, fo 
bedarf es einer bedeutenden Gewalt. Man gibt ihm daher fein 
Heft, fondern den ftarfen eifernen Kopf m, auf welchen die nö⸗ 
thigen Schläge geführt werden. Die Nothwendigkeit, mehrere 
ſolcher Eifen zu haben, Teuchtet von. felbit ein, da jedes. nur, 
wenn auch ein verfchieden breites, doch nur immer ein gleich langes 
Diere geben fann. Man findet fie von ſechs bis achtzehn Li» 
nien an der langen Wand oder Schneide. — Das Stöckchen⸗ 
meffer der Wagner gehört wenigitend zum Theile auch hieher. 
Beim erften Anblide gleicht e8 einem Schnittmefjer, ®d. VIIL, 
©. 568, Taf. 169, Fig. ı und 2. Es hat wohl die beiden Griffe 
aber gar feine Klinge, fondern ftatt diefer eine vieredige, in der 
Mitte bedeutend verftärfte Eifenftange. Durch diefe geht, par 
rallel mit den Griffen, ein flach viereckiges Loch, und im dieſes 
von der obern Fläche eine ftarfe Stellſchraube. In das Loch 
werden fogenannte Stödchen, mit einem am obern Ende anges 
brachten fchmälern Anſatze eingeſteckt, und durch die Schraube 
feitgeflemmt. Die Stödchen find nur 2 bis 2*/, Zoll lang, und. 
am untern Ende mit der Schneide verfehen. Diefe gleicht ent« 
weder einem Stechbeutel, einem Geißfuß, einem Hohleifen, oder 
einem Stab» oder Hohlfehl: Hobeleifen (man fehe über die lep« 
teren Bd. VII, ©. 497 u. f.). Mit diefen Stödichen werden 
verſchiedene Einfchnitte und Verzierungsglieder nach der Länge 
der Holzfafern auf einzelnen Arbeitsftücden eingefchnigt. Dadas 
Stöckchenmeſſer fd geführte wird wie ein gewöhnliches Schnitte 
meſſer, fo müffen vermöge der oft nöthigen Bogenbewegung deds 
felben (Bd. VIII, &. 569) auch die fämmtlichen Stödchen in 
ihrer ganzen Länge gefrümmt feyn, und zwar fo, daß fie die fon= 
kave Släche der in Arbeit begriffenen Perfon zufehren. 

Auch bei den Simmerleuten kommen Meißel vor, meiftens 
übereinftimmend mit dem gewöhnlichen Stemm - und Stechzeug, 
nur bedeutend länger und ftärfer. Da fie zur Ausübung der 
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nöthigen Kräfte faſt immer mit dem breiten Theile der Art getrie⸗ 


ben werden, fo würden die hölzernen Hefte fehr bald zu Grunde 

ehen,. wenn man fie nicht durch einen, an ihrem obern Ende feft 
akfgepaßten Eifenring verfiherte. Am beften aber find in diefer 
Begiehung die Rohrmeißel, deren einige, englifche, auf Taf. 
184 abgebildet worden find. Der Meißel felbft hat Peine Angel, 
fondern endet in ein ſtarkes hohles Fonifches Rohr, p Fig. 26, in 
welches ein am hölzernen Hefte A befindlicher, durch die Punfe 
tirung auf p erfichtlicher Zapfen gewaltfam eingetrieben it. Der 
eiferne Ring m fichert den obern Theil des Heftes gegen dad Zer- 
fplittern. Die Schneide diefes Meißels gleicht der eines Stech« 
beuteld. Er gehört zu einem Sortiment, wovon die Schneide 
des fchmälften fechs, jene des breiteiten 3o Linien mißt. Überhaupt 
ſchmaͤler, aber dicker find die fogenannten Einlaßmeißel, fie 
gehen von ſechs bis zu fünfzehn Linien Breite. Big. 22 ijtdie Geis 
tenanficht eines Rochbeuteld. Die Breite diefer Art Meißel beträgt 
an der Schneide drei bis acht Linien. Fig. 24 ftellt ein auswen- 
dig, Fig. 23 aber ein fehr felten vorfommended von innen ans 
geichliffenes Hohleifen, endlic, Fig. 25 einen Geißfuß vor. Auch 
diefe find von ganzen Sägen genommen. Die Geißfüße, an der 
offenen Seite des untern Ended von einer Ecke zur anderu ges 
meffen, halten neun bis achtzehn Linien; eben diefelben Dimens 
fionen haben die Sehnen der bogenförmigen Schneiden an den 
wie Fig. 24 geftalteten Hohleifen. Endlich gehören hieher auch 
noch Stemmeifen mit Rohr, welche aber abzubilden unnöthig 
wäre ; ihre Dimenfionen find wie jene der ſchon erwähnten Eins 
laßmeißel, und die hölzernen Griffe ebenfalld achtedig. — 
Ein wahrer Meißel ift aber auch die Stoßhacke der Zimmers 
leute. Bon der bei den Arten zur Befeftigung des Stieles mit 
dem Loche verfehenen fogenannten Haube geht eine gerade ı'), 
bis 2 Zoll breite, ı2 bis ı8 ZoU lange Schiene aus, deren Ende 
ganz und gar Form und AZufchärfung des breiten Blattes am deut: 
fhen Stechbeutel, Taf. 183, Fig. 8 hat. Die Stoßhade erhält gar 
feinen Stiel, fondern wird. unmittelbar an der Haube gehalten, 
und in fenfrechter Richtung durdy Abwärtöftoßen geführte. Man 
braucht fie um die Wände ausgeftemmter Vertiefungen zu vollen 
den und zur ebnen. 

36 * 
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Bon den auf Taf. 163 noch abgebildeten Holzmeißeln gleicht 
Fig.b einem Stechbeutel, aber mit ungewöhnlich breiter Schneide. 
Es ift ein englifcher; und feine Veftimmung, von in Holz arbei« 
tenden Bildhauern, VBüchfenfchäftern u. f. w. zum Zurichten grö« 
ferer Stüde aus dem Groben, ftatt des Beiles gebraucht zu wer: 
den. Übung und Angewöhnung entfcheidet, ob er fihrer und 
fchneller zum Zwecke führt als diefes; er ift daher auch nicht überall, 
vielmehr ziemlich felten im Gebrauche. 

Der Kopfbeutel, Fig. ı4, welcher feinen Namen von 
dem ftarfen eifernen Kopfe m erhält, und deifen gleichfeitig Feil« 
förmige Schneide jener eines Stemmeifend gleicht, ift weniger 
zur eigentlichen Bearbeitung des Holzes, als vielmehr zum Öffnen 
von Kiften und Fäffern beſtimmt. Meiftens mit ihm zugleich 
fommt auch der Nägelzieher, Fig, ı5, a obere, e Geitenan= 
ficht vor, deifen Verwendung, fo wie die Urſache, warum "fein 
vorderer gabelförmig gefpaltener Theil gekrümmt iſt, keiner wei⸗ 
tern Erflärung benöthiget. 

Am Artifel Formfhneidefunft, Bd. VI., ©. 267, 
wurde in Beziehung auf die bei der Modelftecherei gebräuchlichen 
Meißel hieher verwiefen. Sie find dem zu Folge auf Taf. 183 
in den Figuren 20 bis 23 abgebildet worden. Die Hohleifen, 
wie Fig. 23, braucht man, um für die in der Oberfläche des 
Models einzutreibenden Freisrund, halbmondförmig, oder wellens - 
artig, oder nad) Schlangenlinien gebogenen Blechftreifen bie nö⸗ 
thigen Vertiefungen vorzuſchlagen. Man muß ſie in ganzen 
Sägen, nicht nur in verfchiedener Größe, fondern auch von grö⸗ 
ßerer oder fleinerer Krümmung, nach der Andeutung bei 1, 2, 
3, 4 vorräthig haben. Jene wie 3 und 4 erhalten die befohdere 
Benennung: Flachhohleiſen. Man bedarfdaher wenigften® 
vier verfchiedene Säge, jeden wieder von ı8 big 24 Stud; beidenen 
die Sehnen ihrer bogenförmigen Schneiden von ungefähr drei 
Linien bis abwärts zu '/, Linie geben. Fig. 20 ift ein Flach— 
eifen mit einer feilförmigen, der eined Stemmeifens ähnlichen 
Schneide, mit der man zum Einfegen gerader VBlechitreifen, ge: 
rade Linien, und zwar durch Fortſetzen des Eifens von jeder be— 
liebigen Länge einfchlägt. Auch von ihnen hat man ein ganzes 
®ortiment von ı2 bis ı8 Stüdfen; die Breite der Schneiden 
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fann ®/, bis 4 Linien betragen. Sowohl die Hohl ald auch die 
Slacheifen werden immer mit dem eigend dazu bejlimmten Hans 
mer getrieben. Bei jenen wird oben auf die Kuppe des Hefteda 
geſchlagen, daher ift auch der Anfag r unter der Angel unerläß« 
lich nothwendig. Die Schläge auf die Fladheifen führt man auf 
ihr oberftes Ende, welches ſchon dazu vorgerichtet if. Der Wins 
fel bei a Fig. 20 dient zum KHerausfchlagen des Eifens, wenn 
es ſich im Holze feitgefegt haben follte. Cine verbeilerte Einrich— 
tung des Flacheifens gibt Fig. 2ı, Vorder: und Seitenanficht. 
Es befige einen befondern flärfern Kopf, 3, für die Hammer: 
fhläge, und zu jeder Seite einen einfpringenden Winfel ı, 2 
zum Ausheben. Ein Grundeiſen endlich zeigt Fig. 22, c im 
Grundrijfe oder von vorne gefehen, jedoch ohne das Heft b der 
zweiten oder Seitenanfiht. Es dient dazu, um das zwifchen den 
mit dem Meſſer vorgefchnittenen Linien jtehen gebliebene Holzvom 
Grunde abzuheben und heraus;uftehen. Damit man aber .auf 
den Grund gelangen Fann, it das Eifen am vordern Theile, wo 
die Schneide a fich befindet, abgefrüpft. Es wird in faſt wag⸗ 
rechter Lage gegen die Oberfläche des Models, und die ©eite n 
der Schneide, derfelben zugefehrt, bloß aus freier Hand ohne 
Zuthun des Hammers geführt. Ein Anfag unter der Angel wäre 
deßhalb hier ganz überflüſſig. Auch von diefen Werkzeugen ift, 
da man mit ihnen felbit in die kleinſten Zwifchenräume muß 
gelangen Fönnen, gleichfalls ein ganzer Sag von ı8 bis 24 Stüf: 
Pen nothwendig; die Breiten der Schneide fönnen von zwei Lis 
nien bis */, Linie gehen. Übrigens vergleihe man, rücjichtlich 
des Gebrauches Diefer Werkzeuge und der Beichaffenheit und Vers 
fertigung der Model, den fchon angeführten Artikel Bd. VI., 
©. 265 u. f. ' 
Der Schloſſer geräth, um Schlöffer, Thürbänder u. ſ. w. 
auzufhlagen, öfters in die Lage, in Hol; arbeiten zu müſſen. Die 
Meißel zu diefem Behufe verfertigt er fich felbit, und fie erhalten 
feinen hölzernen Griff. Die hieher gehörigen find auf Taf. 183 
zu finden. Sig. q von zwei Seiten a und e vorgeftellt, und oft 
noch bedeutend länger, gleicht wie man fieht, der Hauptſache nad) 
dem deutfchen Stechbeutel (Fig. ı), und eben fo fehr dem in Fig. 3, 
Taf. 185 abgebildeten Meißel, wird aud vom Schloſſer gleich: 
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falld Kreuzmeißel ohne weitern Zufag genannt. Man 


ſtemmt mit demfelben bedeutende Vertiefungen, namentlidy jene 


für die ſchon oben Seite 557 erwähnten eingeftedten Käften der 
Thür: und Thorfchlöffer aus. — Fig. 24, auch Areuzmeißel 
genannt, der Flachmeißel Big. ı7, und der Reißhaken 
Big. ı8, gehören vorzugsweife zum Ausarbeiten der Vertiefungen 
für eingeftecfte Bänder, d. h. ſolche, von denen außen nichts ficht- 
bar feyn darf, als die Gewinde oder fogenannten Thürfegel. Kies 
gur 24, a Flächenanficht, e Orundriß, ijt dad Hauptwerkzeug, 
mit welchem die ſchmale Vertiefung in der Dicke des Holzes her» 


vorgebracht wird; die Schneide ift deßhalb auch fchmal, und die 
Breite oder Dicke des ganzen Vordertheiled nimmt, wie man aus 
‘e erkennt, gegen oben ab, damit der Meißel, ohne überflüflige 


Reibung feiner Seitenflähen am Holze, defto Teichter eindringt. 
Mit dem Reißhaken, Big. ı8, a Flähen:, e obere Anficht, 
wird das Holz innerhalb der Vertiefung, befonders aber am Grunde 
derfelben noch vollends herausgefchafft. Seine ebenfalls fchmale 
Schneide befindet fich bei s, gegen oben laufen die Seitenflächen 
wieder etwas zufammen. Die Anfäge n, r verwendet man 
theild zur Handhabung und Bewegung des Werfzeuges überhaupt, 
theild auch um es herauszufchlagen, wenn es fich feitfegt. Der 
Flachmeißel endlich, Fig. 17, e von der Seite, a von oben vors 


'geftellt, hat eine breite aber dünne Schneide, die unten ganz 


gerade, oben aber durch allmählicyes Verlaufen der Släche t fein 
zugefchärft if. Man braucht ihn fowohl rechtwinfelig auf das 
Holz geftellt, um fenfrecht in daöfelbe einzudringen, ald audy in 
fehr geneigter Lage, um das überflüjlige innerhalb der auf die 
erftere Art vorgezeichneten Linien wegzufchaffen und den Grund 
zu ebnen. Er findet Anwendung beim Einlaffen von Bändern, 
in fo ferne die Oberfläche derfelben mit jener deö Holzes in einer 


Ebene liegen foHl. 


Am Schluſſe diefed Abfchnitted mögen noch einige Bemer- 
fungen über die, bei den meiften Holzmeißeln vorfommenden Griffe: 
oder Hefte eine Stelle erhalten, da der Gegenftand für die Aus⸗ 
übung vom Belange ift, und man deßhalb auch bedacht war, die 


verfhiedenen Arten derfelben auf Taf. 183 bei den Abbildungen 


der einzelnen Stücke mit vorjuftellen. Es ift fchon gefagt wor: 


Steinmeißel. 567 


den, daß man fie nicht rund macht, fondern ihnen, damit fie 
fefter und unverrüct gehalten werden fönnen, fich nicht drehen 
und aus der ihnen gegebenen Richtung gerathen, Flächen uud 
‚Eden gibt. Am leichteſten hervorzubringen, und befonders bei 
den Fleineren faft allgemein üblich ijt die achtedfige Form, wie an 
den Figuren ı, 2, 5, 8, 10, 11, ı2, 13. Abfichtlich aber 
werden zwei einander entgegengefeßte, mit den breiten Seiten des 
Meißels übereinftimmende Flächen aud) etwas breiter gelafjen, wie 
dieß am deutlichſten m, der Querdurchfchnitt des Heftes am Meißel 
Fig. 10, zeigt. Kerner find die Hefte auch meiftend gegen dad obere 
‚Ende zu etwas verflärkt, wie z. B. an Big. 7, 10, ı3; den 
kleineren gibt man auch wohl etwas konvexe Blächen, fo daß fie 
in der Mitte etwas dicfer ausfallen, ald an den Enden; man fehe 
‚Sig. 11 und, 12. Vortheilhaft für die Dauer des Griffe, aber 
‚bei recht gutem feiten Holze nicht eben unerläßlich nothwendig, 
find eiferne oder mejlingene Zwingen, wie u, Fig. 5, 7, 8, 10 
bis 13; nach der Form der. Angel und. des Werkzeuges felbit, 
müſſen ‚fie oft auch ‚flatt Freisrund, oval, wie an Fig. ı und 2, 
feyn. Griffe ſolcher Meißel endlich, welche recht feit in der Hand 
‚liegen follen, erhalten auch wohl eine ovale ©eftalt, aber immer 
wieder Blächen, um die das unverrückte Fefthalten begünftigen- 
den Eden hervorzubringen. Sich felbit erflärende Beifpiele lies 
fern dad Heft von Fig. 6 mit feinem Querdurchfihnitte m, und 
jenes von Fig. 3 und 4. 


3. Steinmeißel. 


Ten Steinmeißeln darf man feine geringere Härte gebeu, 
als den für Metall beftimmten; fie find in der Regel von höchſt 
- einfachen Formen, nehmen Feine wirflichen Späne weg, fondern 
nur ganz Kleine, oft nur flaub = oder pulverartige Theilchen; bei 
- härtern Steinen aber lajfen fid allerdings aud) größere Stücke 
- durch Abfprengen mit einem Male wegfchaffen. Zum leptern Behufe 
- eignet fich für alle harten Steine vorzüglicdy das Spigeifen, wel: 

ches Fig. 27, Taf. 183, a von einer feiner vier unter fich ganz gleichen 
©eiten, bei x aber von der Spike oder von unten geſehen, fich 
darjtellt. Die Spihe ift demnach pyramidal, und eutjteht durd) 
das Zuſammenſtoßen der vier dreiecdigen gleichen Zufhärfungen. 
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Das obere Ende dieſes Werfzeuges ift von allen Seiten zugerundet, 
bildet aber auch eine, wenn ſchon ziemlich ftumpfe, nicht Fantige 
Spitze. Auf dieſes Ende wird mıt einem bloß eifernen Hammer 
gefchlagen, in deifen Bahn fie bald eine Vertiefung eindrüdt, 
welche die Hervorbringung eines immer zentralen Sclaged ers 
leichtert und befördert, Wird fie zu tief, fo muß man den Hame 
mer überarbeiten und wieder in guten Stand fepen. Diefelbe 
Art der Anwendung findet bei dem geraden Steinmeißel, Fig. 26, 
b Flaͤchen-, a Seitenanfiht Statt. Er dient zum Ebnen der 
Flaͤchen harter Steine, und zum völligen Ausbilden der durch das 
Spipeifen erhaltenen Vertiefungen. Die für weichere Steine 
beftimmten Meißel bedürfen der Spige nicht, fondern haben 
eine längere oder fürzere gleichfeitig Feilförmige Schneide; die 
Biguren 3a, 33, 34, erftere mit der Slächenanficht.a und dem 
Duerdurchfchnitte e, zeigen drei derfelben mit einer fchmalen, 
mittleren und breiten Schneide. Meiftens treibt-man fie nur mit 
dem hölzernen Schlägel; eben dasfelbe gilt von dem Hohlei— 
fen, $ig. 3ı, e Anficht der hohlen Seite, und a der völlig 
halbfreisförmigen Schneide. Man hat fie, bezüglich der legteren, 
von verfchiedener Größe. Anwendung finden fie bei der Bears» 
beitung gefrümmter Vertiefungen, Hohltehlen.u. f. w. Bei den 
Bildhauern, welche in Stein arbeiten, fommen allerdings auch 
noch anders geitaltete Meißel vor: allein da ihr Zweck die Dar⸗ 
ftelung von Werfen der ſchönen Kunft ift, fo fönnen ausführliche 
Erklärungen über diefelben hier feinen Plag finden, fondern es 
muß das genügen, was hierüber im Artifel Bildhauerei, 
Bd. 1l., ©. ı76 bereits gefagt worden ift. 

Die Scloifer fommen bei der Ausübung ihres Gewerbes, 
namentlich bei Bauarbeiten, oft in den Ball, auch Steine, worun⸗ 
ter wegen der ähnlichen Befchaffenheit auch Mauerwerf gerechnet 
werden muß, mit dem Meißel zu behandeln; nicht um die genann⸗ 
ten Materialien eigentlich zu formen, fondern um für feſtzuma— 
chende Angeln, eintretende Niegel u. dgl. Löcher und Vertie— 
fungen an den gehörigen Stellen anzubringen. &ie bedürfen 
daher, wenigitens der vorzüglichften Meißel der Steinmege und 
Steinarbeiter überhaupt, und auch noch einiger anderer eigen- 
thämlicher für befondere Gelegenheiten. Das Spigeifen der 
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Schloſſer, Fig. 28 a Seiten: und n untere Anficht iſt von jenem 
der Steinarbeiter, Fig. 27, weſentlich nicht, und fonft auch höche 
ftend durch die etwas weniger Folbige Spige verſchieden. An 
jenem, ig. 29, abermals in a von der Seite, in r von unten 
abgebildet, iſt die Spite noch viel fchlanfer und länger; er wird für 
fehr weiche Steine, Ziegel und Mauerwerk gebraudt. Eine Abs 
änderung deſſelben hat feine eckige, fondern eine langgezogene, Fegel: 
förmige Spige. Der gewöhnliche flache Steinmeißel Fig. 3o 
aber, zu vierecfigen Löchern, gleicht beinahe ganz dem geraden Meißel 
für Metall, Taf. 185, Big. ı. Man hat ihn von verfchiedener, 
ziemlich bedeutender Länge, die öfters, um tiefe Löcher in Mauern 
oder neben vorfpringenden Theilen einftemmen zu fönnen, einen 
bis zwei Schuh betragen muß. — Erwähnungswerth find endlich 
auh noch die Steinbohrer, von welchen die eine Art zu den. 
Bohrern, die andern aber im firengften Sinne hieher und zu 
den Meifeln, gehört. Man verfertigt mit denfelben. jene klei— 
neren runden Löcher (z. B. zum Durchleiten der Drähte von 
Glockenzügen), weldye für dad Spigeifen zu tief find, und ganz 
durch eine Mauer durchgehen follen. Die erjtere Art hat einen 
Schaft von etwa ı8 bis 20 Zoll Länge: an dem einen Ende mit 
einem wirflihen Bohrer, von der Form wie die, Bd. II. ©. 537 
befchriebene, und Zaf 34, Big. 3 abgebildete, am andern mit dem 
gewöhnlichen, etwas pyramidal zulaufenden Viered, zum Einfegen 
des Bohrerd in die, auch für Metall gebräuchliche Bruftleier 
(Bd. IL.&, 547, und Taf. 37, Big. 6). Der lange Steinbohrer aber, 
ein wahrer Meißel, ift auf Taf. ı84 in Fig. 35 vorgeftellt ; s zeigt 
die Zufchärfung feines Endes, e die Breite der Schneide, folglic) 
in fofern feine völlige Übereinftimmung mit einem geraden Meißel. 
Dem Schaft gibt man meiftens drei Fuß Länge. Auf das Ende 
n wird mit dem Hammer gefchlagen, der Queranfag m ift noth⸗ 
wendig, um ihn an demfelben, wenn er eingedrungen ijt, umjus 
drehen, und auf diefe Art Stüde des Mauerwerfes loszufprengen 
und zu verkleinern; auch wird der Bohrer, wenn er fich feft ein« 
geflemmt haben follte, durch Hammerfchläge auf die innere Seite 
von m wieder frei gemacht und ausgehoben. 
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4) Berfhiedene Meißel. 

Sn diefer Abtheilung fommen vor: a) Beifpiele ſolcher Mei: 
Bel von eigenthümlicher Befchaffenheit, welche unter den vorherge> 
henden nicht aufgeführt werden fonnten, und welche ihrer geringen 
Anzahl wegen zur Bildung befonderer Rubriken fich nicht eigneten. 
b) Hinweifungen auf die, in früheren Artifeln diefes Werfes 
fhon befchriebenen und abgebildeten, um fie mit den in diefem 
Artifel enthaltenen vergleihen, und eine der Vollftändigfeit fic) 
möglichft nähernde Überficht erhalten zu fönnen, nebjt einigen bei 
diefer Gelegenheit fich darbietenden Bemerfungen. 

Der auf af. ı85, Fig. 32 in der Flähenanficht erfcheinende 
Glaſer-Meißel dient fowohl zum Zertheilen und Abfchneiden 
des Senfterbleies, als auch um deffen Fugen oder Falze zu öffnen und 
aufzubiegen, endlich auch zum Wegftenmen alten und hartgewor— 
denen Kittes. Er ift nur wenig im Gebrauch, indem man mit 
beiferem Erfolg, und Erfparung an Zeit dad Bleimeffer 
anwendet: eine flarfe, mit hölzernem Griffe verfehene Klinge, 
deren Rücken fo dick ift, daß fie ohne allen Anftand auch Hammer: 
fhläge verträgt. — Beiläufig fann bier bemerft werden, daß 
man Meißel von der Befchaffenheit wie die geraden, für Metall 
üblihen, auch zum Zertheilen und Abhauen dicker Gladftangen 
verwendet. Zu diefem Behufe wird ein Meißel, die Schneide 
aufwärts gerichtet, feft in einen hinreichend ftarfen Schraubftock 
eingefpannt, das Glas auf ihn gelegt, und genau ihm gegenüber 
die Schneide eines zweiten auf das Glas gefest. Durdy einen 
Hammerfchlag auf das Ende des legtern, erfolgt, meiftens ohne 
Unfall, d.h. ohne ftarfe Zerfplitterung, die beabjichtigte Theilung. 

Died Verfahren erinnert an ein entfpredhendes, beim Zus 
richten der Feuerfteine; es war davon bereits im VI. Bande diefes 
Werkes, Art. Feuerſtein ©. 34 u. f. die Rede. Hier folgt 
nachträglih, Zaf. 185, Fig. ı7 in zwei Anfichten die Abbildung 
des Doppelfchneidigen Meißels. 

Ähnlich mit ihm wirft der Meißel zum Spalten der Diaman- 
ten, durch welche Operation die äußere Rinde oder fonft unbrauch- 
bare Slächen des rohen Steines ald Vorbereitung zum nadhmalis 
gen Schleifen und zur Erleichterung dejjelben, befeitiget werden, 
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Big. 42 ift die Slächenanficht, a der Durchfchnitt dieſes vollfommen 
meflerförmigen, aus gut gehärtetem Stable verfertigten Werks 
zeuged, mit feiner und fehr fcharfer Schneide. Das Spalten 
gelingt nur nach der Richtung der Blätter im Diamant, und 
fordert, um diefe zu erfennen, viele Erfahrung und Übung. 
Sonſt ift die Operation leiht. Der Diamant wird mit einem 
barzigen Ritt auf einen hölzernen Griffel ayfgefittet, und erhält mit 
einem andern Diamant einen Rip, auf welchen man den Meißel 
auffege. Ein einziger leichter Schlag auf den Rücken deilelben 
mit dem flählernen Stäbchen Fig. 43 hat das Abfpringen des 
verlangten Iheiles zur Folge. Geſchieht dieß aber dennoch nicht: 
fo wird der Diamant heiß gemacht, und fchnell im Waſſer abge⸗ 
fühlt, wodurch die Trennung fogleich Statt findet. 

‚Der Kopfmeißel Fig. 33 ift für folche Perfonen leichter 
zu gebrauchen, die zur fichern Führung des Hammers nicht die nö⸗ 
thige Einübung befigen. Man wendet ſolche Meißel weniger für 
Metall, ald meiftens auf Papier, Pappe, gewebte Stoffe und 
‚Leder an. 

Die Beflimmung des Knopflöcher-Meißels Fig. 34 
erflärt fchon fein Name, Da, um mit ihm einen Schnitt zu er- 
balten, nur ein mäßiger Schlag nöthig ift: fo kann er ohne Nach» 
tbeil ein hölzernes, oben etwas breiter und flächer geftalteted Heft 
wie m erhalten. Weit vorzüglicher aber ift zu dem nämlichen 
Zwed Fig. 25. Sein Ende hat eine doppelte Wirkung ; ed befigt 
naͤmlich eine gerade (a) und eine in ſich felbft zurückkehrende kreis⸗ 
förmige Schneide (n), und fann daher für eine Vereinigung eined 
Meilers oder Meißeld mit einem runden Co ch» oder Aus— 
fhlag:Eifen (Bd. J. S. 384) angeſehen werden. Es bringt 
deßhalb im Stoff zu gleicher Zeit einen geraden Schnitt, und am 
Ende deſſelben ein rundes Loch hervor. Im letztern findet beim 
wirklichen Zufnöpfen des Kleidungsſtückes die angenähete Mitte 
des Knopfes ihre Stelle. 

Ähnliche Verwendungsart hat auch der, in Big. 3ı a von 
der Flaͤche, tvon der Seite erfcheinende Meißel. Erfann nämlich 
mit großem Vortheil angewender werden, um in Leder (z. ®. bei 
Handfhuhmacher:, Riemer: und Sartlerarbeiten) einen Einfchnitt 
zu machen, deffen Ränder in der Folge ausgenäht werden follen ; 


’ 
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denn er bringt gleichzeitig nicht nur den. Schnitt ſelbſt, fondern 
zu beiden Seiten deifelben auch die Löcher für die Nadel hervor. 
Diefe braucht daher nicht ſelbſt dDurchzuftechen, auch fallen die ges 
nähten Stiche fehr gleich und regelmäßig aus, Der untere Theil 
des Werfzeuges erhält in der Mitte feiner Dice einen tiefen Aus— 
fohnitt, in welchem das Meſſer 3 jtedt, und durch die zwei Schraus 
ben ı, 2, feſtgehalten wird. Auf jeder Släche find die Enden des 
Meißels felbft mit einer Reihe von Spigen verfehen; aläßt alle auf 
diefer Seite befindlichen einzelnen Spigen, t hingegen neben dem 
Meiler 3, die äußeriten beider Slächen bemerfen. Das Meifer ſteht s 
etwas über die Spipen vor, um es öfters nachfchleifen zn können. 

Meißel, durch befondere Form oder eigenthümliche Gebrauchs⸗ 
art ausgezeichnet, find in diefem Werke, und zwar an folgenden . 
Stellen bereitd vorgefommen: \ 

Bd. I. Art, Ahle. Die Seite ı89 erwähnte, und Taf. 6, 
Big. 23 abgebildete englifche Marfir: Ahle ift in Rüdficht ihres 
breitern Endes ein wirklicher Meißel, und dem oben S. 559 bes 
ſchriebenen Balleiſen auch in Beziehung auf die gelegenheitliche 
Verwendung fehr ähnlich. | 

Bd. 1. Art. Angel. An der, zum Abfchroten des zu Fiſch— 
angeln beſtimmten Drahtes ©. 279 erklärten Vorrichtung. bildet 
ein Meißel mit aufwärtd gefehrter Schneide, gleich dem Abſchrot 
(fiehe oben ©. 550), den Hauptbeitandtbeil. 

Bd. II. Art. Bildhauerei, Er enthält S. 172 Befchreis 
bung, und Zaf. 25 Fig. ı bis 12 die Abbildung der, dem in Holz 
arbeitenden Bildhauer nöthigen Hauptarten verfchiedener foges 
nannter Eifen, oder eigentliher Holzmeißel mit. befonderö ges 
ftalteten, und meiftens gebogenen oder gefrünmten Schneiden. 
Diele von ihnen werden auch von andern Arbeitern, 3.8. Buchſen⸗ 
fhäftern, Futteralmachern, Modelichneidern gebraucht; von den 
legteren namentlich die gefrümmten Hohleifen, um auf den von 
Deilein entblößten größeren Stellen den Grund noch mehr, und 
zwar zur Vermeidung des Anfegens der Farbe, zu vertiefen. 

BD. IV. Art. Drabtftifte. Hier fommen, ©. 268 und 
Zaf. 69 in den Figuren ı3 bis ı6 wieder Vorrichtungen zum Ab» 
bauen von Dräbten vor, welche mit den ſchon angeführten im I. 
Bande, ©. 279, Ähnlichkeit und gleichen Zweck haben. 
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Bd. IV. Art. Drechſlerkunſt. Sämmtliche auf der 
Drebbanf: zum Wegnehmen. von Spänen .anwendbare Werkzeuge 
begreift man unter der allgemeinen Benennung Meißel. &or 
wohl jene, weldhe aus freier Hand gebraucht werden, als 
auch die für den Support beftimmten, find im genannten Artifel 
388 u. f. f. befchrieben. Bon Abbildungen ‚gehören bieher: auf 
Taf. 73 die Figuren. 13 umd 14; die Taf. 74 ganz; von Taf. 75 
Big. ı bi 8, und Fig. 10; endlich auf Taf. 82 die Figuren 46 
bis 56. = 

Bd. IV. Art. Drepftuhl. Auch die zum Drehen auf dem 
Drehſtuhl erforderlichen Werkzeuge, obwohl man fie nicht Meißel 
nennt, müffen hieher gerechnet werden. Man findet Auskunft 
über fie am angeführten Orte, S. 432; von Abbildungen aber 
gehören hieher Fig. ı bid 10, Taf. 84. 

Bd. V. Art. Geile; er enthält S. 584 die Feilhauer- 
Meißel, unter denen fi aud) foldye mit fonfaver Schneide befin- 
den; Zaf.gg liefert die nöthigen Abbildungen in den Fig. 20 bid 24. 

Bd, VII Art. Hutmacherkunſt. Das auf ©. 589 bes 
fhriebene, Zaf. 141, Fig. 9 abgebildete Werkzeug, ungeachtet 
ed den Namen Meißel führt, verdient denfelben faum, denn es 
wirft völlig wie ein Meifer. 

Bd. VII. Art. Rämme. Der Meißel der Kammmacher, 
S. q8, Taf. 157, Fig. 10, fommt öfters auch unter dem Namen 
Preßmeißelvor; Form und Wirkung gleichen ganz jener eines 
gewöhnlichen gleichfeitigen Keiles. 

Bd, IX. Art. Meerfhaum. Die hieher gehörigen, und 
auf Taf. 184, Fig. ı bis 15 abgebildeten Drehmeißel find oben, 
©. 535 u. f. erflärt worden. | 
| ®. Altmütter. 


Meffing. 

Das Meffing (Gelbfupfer) ift eine mehr oder wes 
niger gelb gefärbte Legirung von Kupfer und Zinf, welche nach 
der Größe ihred Zinfgehaltes in zwei Hauptarten unterfchieden 
wird, obfchon übrigens die quantitative Zufammenfegung der einen 
ivie der andern Art innerhalb gewilfer Grenzen ſchwankt. 

a) Meffing im engern Sinne, aud wohl gelbes Mef: 
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fing, wird die Verbindung dann genannt, wenn fie eine hellgelbe 
(meffinggelbe) Farbe befist. Dad mittlere Verhältniß der Be: 
ftandtheile ift: 3o Theile Zinf gegen 70 Theile Kupfer ; die Menge 
des Zinks geht aber bis zu 35 Prozent aufwärtd und bis zu 27 
Prozent abwärts. Bisweilen enthält dad Mefling eine geringe ' 
Menge Blei, Zinn, auch wohl eine Spur von Eifen: das letztere 
ift immer zufällig, die erften beiden werden zwar manchmal ab= ' 
fichtlich zugefegt, rühren aber wohl noch öfter von Unreinheit der zur 
Meflingbereitung angewendeten Materialien (z. B. beim Einfchmel« 
zen alten Kupfers oder Meffings von daran befindlicher Löthung 
oder Verzinnung) ber. Zu näherer Erläuterung dieſer Verhaͤlt⸗ 
niffe folgt hier die Zufammenfegung mehrerer Mefling Sorten, 
wie fie durch chemifcye Analyfen gefunden wurde: 1) Gußmefling 
von unbefanntem Urfprunge; 2) Meilingblech von Jemappes; 
3) Meflingblech. von Stolberg bei Aachen; 4) und 5) Mefling 
zum Wergolden, nad d'Arcet; 6) Meflingbleh von Romilly; 
7) Meflingdraht aus England; 8) Meflingdraht aus Augsburg : 
9) Meſſingdraht von Neuftadt-Eberswalde in der Nähe von Berlin. 
ı)) 2) 89) 4) ) 9 N 8) 9) 
Kupfer 61.6 64.6 64.8 63.70 64.45 70.1 70.29 71.89 70.16 
Zint 35.3 33.7 32.8 33.55 32.44 29.9 29.26 27.63 27.45 
Blei 29 24 20 025 286 — 0.28 — 0.20 
Zinn 03 02 04 25 0.26 — 017 085 0.79 


100 99.9 100 100 100 100 100 100.37 98.60 

b) Tombak (rothes Meffing, in gegoflener Form: 
Rothguß) heißt die Verbindung von Kupfer und Zinf, wenn 
die Menge des legtgenannten Beftandtheils nicht über 20 Prozent 
des Ganzen fteigt, wobei dad Gemifch röthlichgelb, bräunlichgelb 
oder bräunlichgelbroth ausfieht. In fo fern die Farbe der des 
legirten (fupferhältigen) Goldes ähnlich ift, wird das Tombak zu 
geringen Schmudwaaren unter verfchiedenen Namen (Kompofis 
tion, Pinſchbeck, Prinzmetall, Mannheimergold, 
®emilor oder Similor, Ehryfochalf) verarbeitet. Beis 
fpiele feiner Zufammenfegung find folgende: ı, 2, 3) Tombak 
zu vergoldeten Waaren, nad) d’Arcet; 4) frangöfifches Tombak zu 
Gewehrbefchlägen; 5) Tombak von der Ofer bei Goslar am Harze; 
h) gelbliches Tombak aus Paris, zu vergoldeten Schmuckwaaren; 
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7) Tombak zu vergoldeten Waaren, auseiner Fabrik in Hannover ; 
8) Chryfohalf; 9) rothed Tombaf aus Paris; 10) rothes Tombak 
aus Wien. 

ı) ) 89) 4) 5) 9 ) 89) 9) 10) 
Kupfer 82.0 83 823 Bo: 85 853 86 90.0 92 97.8 
Zink 80 18 75 7 15 147 14 7.9 8 2a 


Bei 15 dd — — — — — 16 — — 
Zinn 3:0 ı oa 83 Spur — — — — — 


104.5 104 100 100 100 100 100 99.5 100 100 


Das Pinſchbeck ſoll aus 2 Theilen Kupfer und ı Theile gel« 
bem Meiling-bereitet werden; Prinzmetall aus 3 Iheilen Kupfer 
und ı Theil Zinf; Mannheimer Gold (Similor) aus 28 Theilen 
Kupfer, ı2 Iheilen gelbem Meiling, 3 Theilen Zinn. 

Im Allgemeinen wird das Kupfer durch die Verbindung mit 
Zink defto heller und blaſſer gelb, je größer der Zinfzufag ift. 
Beträgt das Zink bedeutend mehr als die Hälfte der Mifchung, 
fo zeigt lebtere eine grauweiße Farbe, welche auch bei minder 
großem Zinfgehalte durch Beimifhung von Zinn hervorgebracht 
werden fann. So wendet man z. ®. zu gegoffenen weißen Kleis 
derfnöpfen eine Zufammenfehung aus 32 Theilen gelbem Meſſing, 
3 Theilen Zinf, ı Theil Zinn, oder (beffer) 3a Mefling, 4 Theile 
Zinf, 2 Theile Zinn an. Iſt dagegen die Menge des Zinfs ges 
ring, fo nähert fich die Barbe in bedeutendem Grade der des 
reinen Kupfers. 

Die Dehnbarkeit des Kupferd wird durdy die Verbindung 
mit Zink vermindert, und zwar defto bedeutender, je größer diefer 
Zufag iſt. Tombak ift daher dehnbarer als Meiling; beide aber 
find nur dehnbar bei gewöhnlicher Temperatur, dagegen fpröde 
im erhigten Zuſtande, befonders im Glühen, weßhalb fie auch 
nur kalt gehämmert, gebogen oder auf andere Weife bearbeitet 
werden, Das gegojlene Meifing zerbricht felbit bei. gewöhnlicher 
Zemperatur durch ftarfe Schläge leicht, und zeigt dabei frahlig 
kryſtalliniſche Bruchflächen ; es Täßt fi) aber dur mäßige Hams 
merfchläge, fo wie durch den Drud der Walzen dehnen, ändert 
‚ dabei fein Gefüge ins Feinförnige und Faſerige, und wird zugleich 
viel dehnbarer und zaͤher. Da ein zu großer Zinfgehalt dad Mef» 
fing ſproͤde macht, fo darf man bei der Bereitung von Meflings 
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welches zu Blech oder Draht beſtimmt iſt, die Menge des Zinks 
nie ſo groß nehmen, als es wohl mitunter bei Gußwaaren, welche 
feiner großen Zähigkeit bedürfen, geſtattet iſt, und der Wohl⸗ 
feilheit wegen geſchieht. Durch einen Bleigehalt (ſelbſt wenn 
dieſer nur nahe an ı Prozent beträgt) wird dad Meſſing härter, 
verliert aber etwas an Dehnbarfeit und erlangt die üble Eigen 
fhaft, beim Poliren unreine Stellen zu zeigen, indem dad Blei 
fidy leicht in Fleineren oder größeren Theilen aus der Mifchung 
ausfondert. Bleihaltiges Meiling läßt ſich vorzugsweiſe gut boh⸗ 
ren, drehen, fägen und feilen, indem die Späne ſich nicht an 
die Werfzeuge hängen, wad bei reinem Mejling der Fall iſt. 
Man pflegt defhalb bei der Bereitung von Gußmeſſing, befonders 
zu folchen Arbeiten, welche abgedreht werden mülfen, auf einen 
Ziegel von ao Pfund Mefling unmittelbar vor dem Audgichen 4 
Loth Blei zuzufegen und einzurühren. — Auch das Zinn vermehrt 
die Härte und verringert die Dehnbarfeit des Meſſings; Schon 
97, Prozent Zinn fann der Dehnbarfeit nadhtheilig feyn. — Wenn 
durch Anwendung unreinen Kupfers, oder auf andere Weife das 
Mefling eifenhaltig wird, fo büßt es ebenfalls einen Theil feiner 
Dehnbarkeit und Zähigfeit ein, indem zugleich die Härte vergrö« 
fert wird. Solches Mefling ift zu Boujfolen, und überhaupt zu 
magnetifchen Apparaten ganz unanwendbar. Gewöhnlidy ift das 
Eifen nicht innig mit der Maffe verbunden, fondern liegt förners 
weife in derfelben, fo daß hierdurch manchmal fogar Roſtflecken 
auf dem Meſſing entſtehen. 

* An Härte und an abfoluter Feftigfeit übertreffen die Legi— 
rungen des Kupferd mit Zinf dad reine Kupfer, vorausgefept, 
daß das Zin? den Fleinern Antheil in der Mifhung ausmacht. 
Genaueres über das Verhältniß der Beftandtheile, bei welchem 
die zwei genannten Eigenfchaften ihren höchſten Grad erreichen, 
ift nicht befannt. Härte und Zähigfeit vermindern ſich, wenn 
glühended Meſſing durch Eintauchen in Wafler raſch abgekühlt 
wird. 

Daß fpezififche Gewicht des Gelbfupfers im Alfgemeinen ift 
größer, als dad nach dem fpezififchen Gewichte und dem Mengen 
verhältniffe der Beftandtheile berechnete Mittel; es fteigt mit dem 
Aupfergehalte, und kommt zuweilen dem fpezififchen Gewichte des 
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Kupferd gleih. Ale Grenzen für das fpezifiihe Gewicht des 
(gelben) Meſſings fann man 7,82 und 8,73 annehmen; die inners 
halb derfelben vorfommenden Verfchiedenheiten rühren theild von 
der ungleichen Zufammenfegung her, theild Hängen fie Davon ab, 
ob das Metall gegoſſen, gehämmert, gewalzt oder zu Draht ges 
zogen ift; denn die Bearbeitung vermehrt das fpezifilche Gewicht 
fehr merflih. Nach meinen Verfuchen zeigte Meflingblech aus 
verfchiedenen Fabriken 8.52 bis 8,62, Meflingdraht 8.49 bis 8.73 
fp. ©. Wird erhigtes Mefling rafch abgekühlt, fo vermindert fich 
fein fpezififhes Gewicht ein wenig. Das fpesififhe Gewicht von 
Tombakblech (aus 81.25 Kupfer, 18.75 Zinf) wurde 8.788, von 
Zombafdraht (aus 87.5 Kupfer, 12.5 Zinf) 9.00 gefunden. 

Die Arten deö Gelbkupfers find fämmtlich Teichtflüffiger als 
reined Kupfer, und defto fchmelzbarer, je mehr Zin? fie enthalten. 
Im Allgemeinen wird zum Schmelzen derfelben eine ftarfe Roth« 
glühhige erfordert; für Meſſing aus 75 Kupfer und 25 Zinf fand 
Daniell 737° R. In Bormen gegoſſen, nimmt das Gelbkupfer 
nicht die blafige und poröfe Befchaffenheit des reinen Kupferd an; 
ed eignet fich daher trefflich zu Gußwaaren. 

Durch die Einwirkung der Luft bei gewöhnlicher Temperatur 
laufen Mefling und Tombaf weniger Teiht an, und bilden nicht 
fo bald Grünfpan, ald Kupfer. An der Luft geglüht orydiren 
fie fih, und werden auf der Oberfläche braͤunlichſchwarz oder 
graufhwarz. Verdünnte Säuren löfen diefe Orydfrufte leicht auf, 
und bringen die metallifhe Farbe wieder zum Vorfchein. Bei 
längerem Glühen, noch mehr bei etwas anhaltendem Schmelzen, 
wird nach und nach Zinf verflüchtigt, und dadurch die Farbe der 
Metallmifhung röthlicher. 

Die Fabrifation des Meflingd (mit welcher jene des Tom: 
bafs, von dem Mengenverhältniffe der Beftandtheile abgefehen, 
übereinftimmt) wird auf zweierlei Weife betrieben. Die ältere, 
noch jegt an mehreren Orten gebräuchliche Art befteht in einer 
Zementation von Kupfer mit Zinkerz (Galmei, geröfteter Blende, 
Ofenbruch) und Holzfohlenpulver; wobei das in dem Erze ent: 
haltene Zinf durch die Kohle reduzirt wird, in Dampfgejtalt mit 
dem fchmelzenden Kupfer in Berührung fommt, und fich mit dem: 


felben zu Meſſing verbindet. Nach der neuern, einfacher un 
Technol. Encnflop. IX. BD. 37 e ———— 
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thode wendet man das Zinf metalliich an, und ſchmelzt ed unmits 
telbar mit dem Kupfer zufammen. Diefed Verfahren hat fi, 
feitdem das Zink in fo großer Menge und wohlfeil im Handel 
vorfommt, fehr verbreitet, und ift faft allgemein geworden. Eine 
Hauptbedingung bei der Meflingbereitung ift jedenfalls die fehr 
gleichförmige Vermifhung der Beftandtheile durch gutes Umrüh: 
ren vor dem Ausgießen; denn trotz der großen Neigung, welde 
das Kupfer hat, fich mit dem Zinf zu verbinden, erfolgt doch in 
der Ruhe leicht eine unvollfommene Mifhung beider. Auf diefem 
Grunde fcheint es zu beruhen, daß — wie die Erfahrung gelehrt 
hat, — Siebe u. dgl. von Meſſingdraht manchmal auffallend 
ſchnell zu Grunde gehen, obſchon dad Mefling derfelben von völlig 
gleicher quantitativer Zufammenfegung iſt, wie anderes, welches 
fehr viel länger dauert. | 

Das Rofettenfupfer (Garfupfer), welches man zur Dat 
ftellung ded Meflings anwendet, muß fo viel möglich) frei von 
fremden Metallen feyn, wenn man ein recht dehnbares Mefling 
erhalten will. Dagegen fehadet dad gewöhnlid, in dem Garkupfer 
enthaltene Kupferoxydul nicht, weil es bei dem Meſſingſchmelzen 
reduzirt wird. 


A. Bereitung des Meſſings mit Galmei, Ofenbruch und 
Blende. 


Der Galmei enthaͤlt das Zink als Oxyd, und in Verbin⸗ 
dung mit Kohlenſäure. Er muß durch Ausſuchen (Klaubarbeit) 
ſorgfaͤltig von Bleiglanz, welcher oft mit ihm vorkommt, befreiet 
werden, um einen Bleigehalt des Meſſings zu verhindern. Dann 
wird er geröftet, gepocht, zu dem feinften Pulver gemahlen und 
gefiebt. Die Röftung gefchieht in offenen Haufen oder in Slam: 
menöfen, und hat die Entfernung der Kohlenfäure und de? 
Waſſers zum Zwecke. Die feine Zerfleinerung (welche viel Arbeit 
verurfacht, und durch das Verftauben Verluſt an Material her: 
beiführt) fcheint, nah Karften, feinen wefentlichen Vortheil zu 
gewähren, indem Galmei in linſen- oder erbfengroßen Stückchen 
fi fogar leichter veduzirt. Der geröftete Galmei enthält ge 
woͤhnlich über die Hälfte bis zu zwei Drittel feines Gewichtes Zinf: 
oxyd, aber nur ein Theil davon ift wirklich für die Meſſingfabri⸗ 
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fation nugbar, indem ein anderer Theil, der in chemifcher Ver: 
bindung mit Kiefelerde fich befindet (fo fern im rohen Galmei 
kieſelſaures Zinforyd dem Fohlenfauren beigemengt war, was regel⸗ 
mäßig der Fall ift), bei dem Hipgrade des Meilingofens nicht 
reduzirt wird. Statt Galmei dienen in einzelnen Fällen andere, 
ebenfalls wefentlic aus Zinforyd beftehende Materialien, nämlich 
Ofenbruch (Zutia) oder geröftete Blende. Der Ofenbruch ift 
eine aus Zinforyd und mehr oder weniger Eifenoryd, Bleioryd, 
Sand, Kohlenftaub, gemengte Maffe, welche fi beim Wers 
ſchmelzen zinfhaltiger Eifen-, Kupfer: und Bleierze in den weniger 
heißen Theilen der Ofen anfegt; fein Bleigehalt macht ihn zur 
Bereitung eined guten, fehr dehnbaren Meflings fehr unanwendbar. 
Wenn man ihn aber gebraucht, wird er gleich dem Galmei (mit 
oder ohne vorausgegangene Nöftung) zerkleinert. Die Blende 
(dad natürlich vorfommende Schwefelzinf) wird nur wenig zur 
Daritellung des Meilingd angewendet. Sie bedarf fehr anhal⸗ 
tender und mebrfältig wiederholter Röftungen, damit der Schwefel 
fo vollftändig als möglich ausgetrieben und dabei dad Zinf orydirt 
wird. Ein Rüdhalt von Schwefel fchadet der Dehnbarkeit 
des Meſſings. Man wird demnach, fo lange Galmei oder me» 
tallifches Zinf zu Gebote fteht, eine Veranlaſſung haben, ſich 
der Blende zu bedienen. Leptere ift übrigens nach dem vollende⸗ 
ten Röften, in Hinficht auf ihre Beftandtheile, dem Galmei wer 
fentlich glei, und wird auf die nämliche Weife verarbeitet. 
Dad zur Mejlingbereitung beftimmte Kupfer wird durch Aude 
gießen in Waller granulirt, um die Oberfläche deffelben zu ver⸗ 
geößern, und dadurch die Einwirfung der Zinfdämpfe zu beförs 
dern. Man vermengt es, nad) den an jedem Drte durch die Er: 
fahrung bewährten Verhältniffen (welche von der Reichhaltigkeit 
des Salmei und von der beabfichtigten Befchaffenheit des Meſſings 
abhängen) mit Galmei und Kohlenftaub, feuchtet auch wohl das 
Ganze mit Waller an, um ein innigeres Gemenge zu erhalten, 
und vertheilt ed dann in mehrere thönerne Schmelztiegel, welche 
in einem Kreife neben einander in den Meffingbrennofen 
eingefegt werden. Gewöhnlich beträgt die Anzahl der Tiegel in 
einem Ofen 6, 7 oder 8, von welchen einer (den man in bie 
Mitte ſtellt) ohne Befchikung gelafen wird; und zum Zufammen: 
37 * 
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gießen des Meſſings aus den übrigen beftimmt if. Der Ofen ift fo 
angelegt, daß feine obere Mündung (die Krone) in der Ebene 
der Hüttenfohle liegt, damit man mit Bequemlichfeit die Tiegel 
einfegen und ausheben fann. Die Heigung gefchieht mit Holz: 
kohlen oder Steinfohlen. Man wärmt einen neu in Gang zu 
fegenden Ofen erft ein Paar Zage lang gelinde mit Kohlenfener 
an, bringt dann die Ziegel in denfelben, füllt ihn ganz mit Koh— 
len, und läßt diefe niederbrennen, um die Ziegel gehörig zu er— 
bigen. Dann trägt man die Befchidung ein, und wirft von 
neuem Kohlen zu. &teinfohlen läßt man erjt fo Tange brennen, 
daß die Flamme größtentheild verfchwindet, bevor man die Krone 
mit ihrem Dedel theilweife verfchließt. So oft dad Brennmaterial 
bis auf die Tiegelränder niedergebrannt ift, wird frifches nachges 
füllt. Wenn die Reduftion des Zinks anfängt (was an dem Ers 
fcheinen des Zinkrauches — verdampftes und durch die Luft in 
Oxyd verwandeltes Zinf — erfannt wird), mäßigt man die Hitze 
etwas, damit dad Kupfer nur langfam fchmilzt, und beim tropfens 
weifen Niedergehen im Ziegel beſſer den Zinfdämpfen ausgefegt ift. 

Die gewöhnliche Einrichtung eines Ofens auf acht Tiegel 
zeigt Fig. 11 (Taf. 204) im vertifalen Durchichnitte (na) CD, 
Fig. 12); Fig. ı2 im horizontalen Durchfchnitte (nah EF, Fig.ıı). 
Der innere Raum defjelben ift Zylindrifc und oben fuppelartig 
überwölbt oder (wie Big. ı ı.angibt) fegelförmig zufammengezogen. 
Die Krone a ift mit einem gußeifernen Ringe eingefaßt, damit 
man die Ziegeljange darauf ftügen Fan, ohne das Mauerwerf 
zu befchädigen: Der Herd des Ofens, auf welchem die Tiegel 
ftehen, wird durch eine gufeiferne Platte e gebildet, die mit einer 
ftarfen Tage feuerfeften Thons, e, bedecdt if. In der Platte 
(Big. 13 befonders, und im Grundriffe gezeichnet) find, da fie 
zugleich ald Roft zum Durchziehen der Luft, und zum Durchfallen 
der Afche dienen muß, eilf runde Löcher d, d, angebracht, wel- 
chen eben fo viele Öffnungen £ der Thondecke entſprechen. Die 
Stellung der Zuglöcher ift eine folhe, daß die Ziegel in regels 
mäßiger Vertheilung zwifchen diefelben gefegt werden können, und 
ſaͤmmtlich gleihhmäßig erhigt werden. "b ift der Afchenfall. Die 
innere Ofenmauer g iff von feuerfeften Ziegeln gebildet ; die äußere 
Mauer, welche oft zwei oder drei neben einander gebauten Ofen 
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gemeinjhaftlid angehört, von gewöhnlichen Backſteinen; zwifchen 
beiden ift ein Kaum h gelaffen, den man mit Sand anfüllt. 
Gewöhnlich ftehen mehrere Ofen unter*einem gemeinfamen, mit 
dem Schornfteine verbundenen Rauchmantel. Um den Zug zu 
reguliren, verfchließt man die Krone mehr oder weniger durd) 
Auflegung eined runden thönernen Dedeld (Janken), fiehe 
Big. 14, der mit einen eifernen Reifen eingefaßt iſt, und in fei- 
nem Mittelpunfte ein Loch enthält, durch welches man das Innere 
des Dfens beobachten Fann. 

Bei Steinfohlenfeuerung können die Ziegel auch fo geftellt 
werden, daß fie nicht mit Kohlen umgeben find, fondern die Hiße 
nur durch die vom Feuerrofte aufiteigende Flamme empfangen. 
Big. ı5 (Taf. 201) zeigt den Horizontal: Durchfchnitt eines folchen, 
für acht Ziegel eingerichteten Ofens, nad) E F von Fig. 16 und 
175 legtere beiden find fenfrechte Durchfchnitte, und zwar Fig. ı6 
nad AB, Fig. ı7 nad C D von Fig: 15. . Sieben Tiegel ftehen 
auf eben fo vielen gemauerten Qurtbögen a, und der achte auf 
dem fiebenedigen Schlußfteine b diefes Gewölbes , deilen Offnun- 
gen die Flamme durchftreichen laſſen. Etwas weiter unten bes 
findet fich der Roft für die Steinfohlen, und.dicht unter diefem 
ein gußeiferner, in Salzen eines ebenfalld gußeifernen Rahmens d 
horizontal beiveglicher Schieber e, durd) welchen man den Luft- 
zug abfperrt, wenn Ziegel ausgehoben oder eingefegt werden. 
Die Afche fällt über die fchräge Fläche f in den gewölbten Raum g. 
Ein Hauptvorzug diefes Ofens befteht darin, daß er niedriger 
feyn fann, ald der vorige, wodurd die Handhabung der Tiegel 
ſehr erleichtert wird. . 

‚Bei der Bereitung des Meſſings mit Galmei findet in der 
Regel eine zweimalige Schmelzung Statt, theild weil die erfte 
Beſchickung fo viel Raum einnimmt, daß alle Tiegel zufammen 
oft nicht fo viel Meiling liefern, ald zum Gießen einer großen 
Platte erforderlich ift, teils. weil man — der gewöhnlichen Meir 
nung nach — bei einer einzigen Schmelzung mit Galmei fein 
Produkt darſtellen kann, welches mehr als 27 bis 28 Prozent 
Zinf enthält. Jede Schmelzung (jeder Brand) dauert 10 bis 
12 Stunden, und dabei werden im Ganzen zur Erzeugung von 
ı Zentner Meiling etwa 3'/, Zentner Steinfohlen erfordert. 
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Man gießt dad erſte Mal (bei dem Arco-⸗Schmelzen) den 
Inhalt aller Ziegel in den leeren größeren, ausdgehobenen und 
neben dem Ofen hingefegten Ziegel (den Gießer) zufammen; 
Teert diefen in eine erwärmte Sandgrube (Monthal, Muns 
dal) vor dem Ofen aus, und zerfchlägt die erftarrte noch heiße 
Metallmaffe in Stüde. Sie wird Arco (Stüdmeffing, 
Rohmeſſing, Mengepreffe) genannt, und mit Zufag von 
altem Mefling (Bruchmeſſing) oder Meilingabfällen, Kupfer, 
Galmei und Kohlenftaub zum zweiten Male gefchmolzen, worauf 
- man wieder den Inhalt mehrerer oder aller Tiegel in dem Gießer 
vereinigt, die ungefchmolzenen nichtmetallifchen Rüdftände des 
Galmei ıc. (dad Gefräs) von der Oberfläche abzieht (Muns 
Diren), dad Metall aber mit einem Eifenftabe (Raliol) gut 
umrührt, und endlich zu einer Platte gießt. Diefe zweite Schmel⸗ 
zung (das Meffingfchmelzen, Tafelmeffingfchmelzen) 
fol den Zinfgehalt der Legirung bis zu dem gehörigen Grade vers 
mehren, und auch eine gleihförmigere Mifchung der Beſtand⸗ 
theife bewirken. Ein Fleiner Theil des Meſſings findet fi in 
Körnern dem Gefräge beigemengt, und wird daraus — Schlaͤm⸗ 
men (Waſchen) gewonnen. 

Gebraͤuchliche Beſchickungen für den Neffingbrennofen (welche 
auf ſaͤmmtliche Tiegel gleichmäßig vertheilt werden) find folgende: 

ı) Zum Arco» Schmelzen: a) 40 Pfund Kupfer, 65 Pf. 
Galmei, 25 Pfd. Kohlenftaub; liefern 54 Pfd. Arco, weldyes 
nahe 26 Prozent Zink enchält. — b) 55 Pfd. Kupfer, 82'/, Pf. 
Galmei, 34 Pfd. Kohlenftaub; geben 77 Pfd. Arco, mit einem 
Binfgehalte von 28'/, Prozent. — c) 54 Pfd. Kupfer, 54 Pfd. 
Galmei (oder 36 Pfd. Galmei und ı8Pfd. Ofenbrud), 29 Pfd. 
Kohlenftaub; geben 67 Pfd. Arco von 19 bis 20 Prozent Zinfe 
gehalt. Im allen diefen Fällen liefert der Galmei durchfchnittlich 
ein Viertel feines Gewichtes Zink. 

2) Zum Tafelmefling- Schmelzen: 48 Pfd. Kupfer, 48 
Pd. Arco (oder altes Mefling und Meffingabfälle), 72 Pfd. 
Galmei, 3o Pfd. Kohlenftaub; geben 1 16°/, Pfd. Mefling. 

Dft wird, fowohl beim Arco» ald beim Tafelmefling» 
Schmelzen, der gefchmolzenen und in den Gießer zufammenges 
goſſenen Mifhung metallifches Zinf zugefegt, welches man durch 
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Umrübren damit verbindet. In diefem Kalle gibt man: der in die 
Ziegel gebrachten Beſchickung verhältnißmäßig weniger Galmei, 
wie folgende Beifpiele zeigen: ı) Zu Arco: ı20 Pfd. Kupfer, 
55 Pfd. Galmei, 28 Pfd. Kohlenftaub, und fodann 45 Pfd, 
Zinf, woraus man 180 Pfd. Arco von 33 Prozent Zinfgehalt 
gewinnt. — 2) Zu Mefling: ı20 Pfd. Arco, 40 Pfd. Kupfer; 
5o Pfd. Salmei, 25 Pfd. Kohlenftaub, und hernach 6 bis 10 
Pfd. Zink, wodurd 178 bis 182 Pfd. Meiling entitehen; oder: 
73 Pfd. Arco, 75 Pfd. Bruchmeſſing und Meflingabfälle, 107 
Pfd. Galmei (oder Gemenge von Galmei und Ofenbruch), 57 
Pfd. Kohlenftaub, dann 11 Pfd. Zinf; oder: 72 Pfo. Arco, 
18 Pfd. Bruchmefling, 53 Pfd. Kupfer, 107 Pfd. Galmei, . 
57 Pfd. Koblenftaub, Hierauf 14 Pfd. Zinf. In den beiden 
legteren Faͤllen erhält man durchfchnittli 182 Pſd. Meiling. 
Der Galmei gibt auch bier wieder ungefähr ein Viertel feines 
Gewichtes Zinf, 

Das Arco Schmelzen unterbleibt, und es findet mithin nur 
Eine Schmelzung Statt, in denjenigen Fällen, wo man Bruch» 
mejling oder Abfälle von Meflingarbeiten in folcher Menge bat, 
am diefelben flatt Arco der Beſchickung von Kupfer, Galmei und 
Kohle zuzufegen. 

Die bei der Bereitung ded Meffinge —— Schmelz⸗ 
tiegel müſſen von ſehr gutem feuerfeſten Thone gemacht ſeyn; man 
verfertigt fie auf die nämliche Weiſe wie die Glashäfen (Bd. VI. 
©. 608). Vor dem Eintragen der Beſchickung werden fie, wie 
fhon erwähnt, im Schmelzofen felbft rotbglühend gemacht. Wenn 
fie gut find, und man die Vorficht gebraucht, fie fogleich nach 
dem Ausgießen, alfo ohne ihnen zur Abfühlung Zeit zu laffen, 
wieder in den Ofen zu fegen, fo halten fie wohl 30 bis 40 
Schmelzungen aus. 


B. Bereitung des Meffings mit metallifhem Zink. 


Hierbei werden die nämlichen Ofen angewendet, wie bei der 
eriten Methode ; die Schmelzung geht aber fchneller (in ungefähr 
6 Stunden) von Statten, und ed wird Brennmaterial erfpart, 
indem man auf jeden Zentner Mefling nur ı Zentner Steinfohlen 
rechnet. Man füllt die Tiegel (derem jeder etwa 25 bis Jo Pfund 
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faßt) fchichtenweife mit dem gehörigen Verhältniffe von Kupfer 
und Zinf, welche beide ohne Nachtheil in Stüden von ein Paar 
Kubikzoll Größe angewendet werden fönnen, gibt oben darauf 
(ur Verhinderung der Orydation) eine ftarfe Lage Holzfohlen» 
ftaub, und beendigt die Arbeit mit einer einzigen Schmelzung. 
Altes Mefling wird hierbei, wenn Vorrath davon ift, nad Ber 
lieben der Beſchickung zugefegt. Die früher wohl gehegte Befürch⸗ 
tung, daß bei diefem Verfahren eine bedeutende Menge Zinf ver: 
flüchtigt werde, hat ſich nicht beftätigt; wiewohl allerdings uns 
vermeidlich ift, daß ein Fleiner Antheil diefes Metalls in Dampf 
verwandelt wird. Der Abgang beträgt, bei gehöriger Regierung 
des Feuers, nur a bis 3*/, Prozent vom Gewichte der ganzen 
Beſchickung. 

Statt des oben beſchriebenen Meſſingbrennofens bedient man 
ſich in mehreren Fabriken kleinerer Windöfen (Tiegelöfen) 
von gewoͤhnlicher Bauart, von denen jeder nur einen einzigen 
Ziegel aufnimmt. Zwei ſolche Ofen können neben einander in 
einem gemeinfchaftlichen Herde und unter einem gemeinfchaftlidhen 
Rauchmantel angebracht feyn. Der Herd hat in diefem Falle 6 
Buß Breite, 8 Fuß Tiefe (von der Vorderfeite nach der Rüdfeite) 
und 3t/, Fuß Höhe. Er enthält’zwei zylindrifche, von oben bis 
unten gehende, ı'/, Fuß weite Höhlungen, welche in der halben 
Höhe durch den eifernen Roft in Afchenfall und Schmeljraum ab⸗ 
gerheilt find. An drei Seiten find um den Herd Einfajlungs« 
wände aufgemauert, an welche fich 4 Buß über der obern Herd⸗ 
‚ fläche ein vierfeitiger dachförmiger Mantel anfchließt; mitten auf 
letzterem erhebt fich. der (wenigftens ı6 Buß hohe) Schornflein. 
Die offene Vorderfeite der Herdeinfaflung ift mit einer eifernen, 
ſenkrecht in die Höhe zu ziehenden Arbeitöthür verfehen, welche — 
wenn fie herabgelajjen it — auch diefe Seite ganz verfchließt, fo 
daß der Luftzug durch die Öfen nicht geftört wird. In jeden der 
Dfen wird ein Tiegel eingefegt, welcher 3o Pfund Mefling faßt; 
‚und die Schmelzung iſt gewöhnlich in zwei Stunden beendigt, fo 
daß, indem man beide Ofen abwechfelnd beſchickt, alle Stunden 
Ein Mal auögegoffen werden fann. Den noch glühenden Ziegel 
bringt man fogleich wieder in den Ofen, füllt legteren ganz mit 
- Kohlen, und trägt, wenn der Tiegel die gehörige Hige erlangt 
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bat, die neue Beſchickung ein. Ein Paflauer oder Ipſer Tiegel 
hält wohl 10 bis 15 Schmelzungen aus. 

In manchen Fabrifen ift e8 Gebrauch, nicht Zinf und Kupfer 
gleichzeitig einzufegen, fondern dad Kupfer zuerft zu fchmelzen, 
dann dad erhigte Zink hinzuzufügen, den Tiegel mit Kohlen zu 
bededen, die Mifhung gut umzurühren und nad) einigen Minuten 
auszugießen. Diefe Methode ift jedoch darum weniger zu ems 
pfehlen, weil: beim Eintragen des Zinks in das flüflige Kupfer 
leicht gefährliche Erplofionen entftehen, und weil nicht fo ficher 
eine ganz gleihförmige Vermifchung zu erreichen ift. 


C. Gießen des Tafelmeffings. 


Es ift fhon erwähnt worden, daß das Meffing aus den 
Ziegeln in Sormen gegoffen wird, um Tafeln oder Platten zu 
bilden, welche nachher, zur weitern Verarbeitung unter dem 
Hammer oder unter Walzen, in Fleinere Gtüde zertheilt werden. 
Diefe Methode ift überall’ gebräuchli, wo. man Meilingbrenn= 
Öfen mit mehreren Tiegeln anwendet. Bei dem Gebraudye der 
Heinen Öfen, in welche man nur einzelne Tiegel einfegt, gießt 
man die Platten in Sandformen (Bormflafchen) fo Flein, als fie 
zur Verarbeiturig erfordert werden, und erfpart auf folche Weife 
das Zerfchneiden derfelben. 

Die Formen zum Gießen der großen Tafeln befteheu aus wei 
dicken, flach und glatt abgerichteten Platten von Fleinförnigem, 
dem Abbrödeln in der Hige möglichft wenig unterworfenem Granit 
(Bußfteine), zwifchen welche man eiferne Schienen legt, um 
die Größe der Tafeln zu beftimmen. Fig. ı8 (Taf. 201) ftellt diefe 
Vorrihtung im Seitenaufriffe, und Fig. 19 im Grundriſſe vor. 
Die Steine a, a find 5 bis 6 Fuß lang, 3 Fuß breit, ı Zuß did, 
und mit eifernen, an den Eden durch Schraubbolzen zufammen- 
gehaltenen Bändern umlegt. Der untere Stein ruht mittel 
zweier Kreuzhölzer wie £ frei auf; einer Welle c von Eichenholz, 
deren Enden ein Paar dide Zapfen bilden, die etwas unter der 
Hüttenfohle d d von Lagerhölzern getragen werden. Die untere 
bintere Kante der Zapfen ift gerundet (f. Big. 18), damit die 
ganze Form in die zum Gießen erforderliche etwas ſchraͤge (unge— 

faͤhr 3o Grad gegen den Hrizont geneigte) Lage gebracht werden 
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kann. Das hintern Ende der Gußfteine fenft fi dabei in die 
Giefgrube e, welche eine in der Erde ausgemauerte länglich 
vieredige Vertiefung if. Um diefe Neigung zu erleichtern, ragen 
die Steine hinten um 5 Zoll weiter über die Welle c hinaus, als 
vorn, fo daß fie nach jener Seite ein kleines Übergewicht haben. 
g 8 (Big. ı8) ift eine der Eifenfchienen, welche man an den zwei 
langen ©eiten und hinten zwifchen die Steine legt, und deren 
Die jener der Meflingtafeln gleich ift (*/, biß?/, Zoll). An dem 
untern Steine ijt vorn ein geneigte, 6 Zoll breites Eifenbledy h 
(dad Steinmaul) befejtigt, welches mit Lehm beftrichen wird, 
‚und zur Stüge für den Ziegel dient, fo wie, um dad Meſſing in- 
den Zwifchenraum der Steine zu leiten. : Durch eine Armirung 
find die Steine während des Guſſes feſt mit einander verbunden, 
Sie befteht aus feh8 Spaunhölzerni, i, i, k, I, m, einer 
eifernen Stangen (der Scheide) mit Löchern und einem Bolzen 
am obern Ende, einer eifernen Schraube und Mutter 0. Zufams 
menbang und Wirfung diefer Theile gehen aus der Vergleichung 
beider Figuren von felbft hervor. In Ohre, welche an der Schiene 
b auf der einen langen Seite des obern Steines jich befinden, 
werden zwei eiferne Ketten eingehangen; dieſe vereinigen fidy 
weiter oben in eine einzige, und leßtere geht auf eine im Ges 
bälf der Hütte angebrachte Welle, die mittelft eines Haſpels und 
©eiled umgedreht wird, wenn man — nad Abnahme der Ars 
mirung — den obern Stein aufheben-will, wobei er fich gleichfam 
wie der Dedel eined Buches öffnet," indem eine feiner langen 
Kanten auf dem untern ruhend bleibt, und durch eine hier ange= 
brachte Eifenfchiene (die Brücke) gegen Abgleiten gefchügt wird. 
Die nad) innen gefehrten Flaͤchen der Qußfteine werden, um eine 
gehörige Glätte zu erhalten und vor der unmittelbaren Berührung 
mit dem glühenden Meffing verwahrt zu feyn, mit zähem Lehm 
(Kehrlehm, Kör, Chör) dünn überzogen, den man durch 
Koblenfeuer trodnet, indem man den Oberftein einige Zoll hoch 
aufbebt, und die Kohlen zwifchen beide Steine bringt. Diefer 
Überzug hält wohl ı5 bis 20 Güffe ohne Erneuerung aus, und 
wird nur vor jedem Guffe mit dünnem Kuhmifte beftrichen. Sit der 
Lehmauftrag zu die, fo reißter bei dem Trocknen und blättert ab. 
Um die Gußfteine von einem Guſſe bis zum andern warm zu hal: 
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ten, werben fie fogleich nach dem Herausnehmen ber Meflingtafel 
mit wollenen Deden eingehüllt. Bei ununterbrochenem Gebrauche 
dauern ein Paar Gußfteine wohl 5 Jahre, manchmal aber auch viel 
fürzere Zeit. Sie werden zulegt, wenn fie nicht etwa zeripringen, 
dadurch unbrauchbar, daß fie fich auf dem Theile der Flaͤche, wo 
das heiße Meſſing hingelangt, abnugen, weßhalb die Flaͤche an 
den Rändern von Zeit zu Zeit abgehauen werden muß, bis die 
Dice fich zu fehr vermindert. Die gegoffenen Tafeln (welche ges 
wöhnlich 100 bis 150 Pfund’wiegen) werben, wo ed nöthig iſt, 
durch Abfeilen von unebenen und unreinen Stellen befreit, dann 
mit vom Waſſer getriebenen Sägen oder. Scheren zerfchnitten, 
wobei man Sorge trägt, löcherige .oder fonft fehlerhafte Theile 
zu befeitigen. | 

Es ift verfucht worden, -ftatt der theuren Granitfteine guß« 
eiferne Platten anzuwenden; aber da diefe das einfließende Mefling 
zu ſchnell abfühlen, fo fallen die Meflingtafeln gewöhnlid un» 
eben, unganz und fehlerhaft aus, fo daß man diefed Surrogat 
bald wieder aufgegeben hat. Auch künſtliche Gußfteine von ges 
branntem Thon hat man angewendet; allein fie fpringen zu leicht. 
In Schweden foll man ſolche thönerne Gußplatten gebrauchen, 
welhe man angeblich) dadurch vor dem Reifen beim Zrodnen 
fihert, daß man den Thon mit Syrup anmacht. 

8. Karmarſch. 


Meffinggießerei. 

Außer dem Gußeiſen gibt es fein Metall, welches fo allge: 
mein als Mefling zu gegoflenen Gegenftänden angewendet wird. 
Es ift um fo wichtiger, die Verfahrungsarten, welche hierbei vor⸗ 
fommen, ausführlich zu befchreiben, als diefelben auch bei dem 
Gießen anderer Metallennd Metallmifhungen (Argentan, Bronze, 
Silber) regelmäßig in Ausführung fommen. Das Gießen des 
eigentlichen (gelben) Meflings, und die Herftellung der dazu nös 
thigen Formen macht den Gegenftand der Gelbgießerei aus; 
die Rothgießerei, deren Material das rothe Mefling (Tombaf) 
iſt, weiche im Übrigen durchaus nicht von jener ab. Für beide 
beftehen die Formen entweder aus Sand oder aus Lehm. Der 
Sand ift in der Regel ſtark thonhaltig (fett), und die daraus 
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verfertigten Formen werben. vor dem Guffe ſcharf ausgetrodnet. 
In magerem Sande, : welcher beim Gießen feucht feyn muß, wird 
nur felten und von einzelnen Arbeitern gegojjen. Lehmformen 
werden jederzeit vermieden, wenn dieß irgend. möglich ift, da 
deren Be 9 ſehr zeitraubend und dadurch Fofifpielig iſt. Man 
gießt Daher wenig in Lehm, und faft nur dann, wenn bei.großen 
Gegenftänden , die bloß Ein Mal abgegoffen werden follen, die 
Anfhaffung eines Modelld (welches zum Sandguß erforderlich) ift) 
fi) nicht 'verlohnen würde. Bei der ungemeinen Ausdehnung, 
welche die Eifengießerei in der neuern Zeit gewonnen hat, fommen 
große Gußſtücke von Mefling felten vor; weil man meift mit dem 
nämlichen guten Erfolge, und immer. mit bedeutender Koften- 
erfparung, Eifenguß an deren Statt anwenden fann. Wenn 
gleid) nun Formen, welche ganz aus Lehm gemacht find, nur 
eine fehr befchränfte Anwendung finden: fo gibt es dagegen fehr 
zahlreiche Fälle, in welchen einzelne Theile der Sandformen aus 
gebranntem Lehm beftehen, befonders die Kerne bei hohlen Etüden, 
welche, um fich felbit zu tragen und dem Drude des Metalld ge— 
börig zu widerftehen, einer größern Feſtigkeit bedürfen, als der 
Sand gewährt, wenn legterer in dünnen freiliegenden Maſſen 
angewendet wird. 

Die Abhandlung des Gegenftandes zerfällt in drei Haupt: 
theile: dad Schmelzen des Meflings, die Zubereitung der Formen, 
das Gießen felbft. 


l. Schmelzen des Meffings. 


Die Gelbgießer fhmelzen entweder altes-Mefling und Meſ— 
fingabfälle ein, oder bedienen fi) des von den Meſſinghütten ge> 
lieferten Stückmeſſings, oder fegen auch wohl ihr Metall felbit 
aus Kupfer und Zink zufammen. Lebteres follte jedes Mal der 
Ball feyn, wenn es für den Zwed der Gußwaare von Wichtigfeit 
ift, das Mifchungsverhältniß der Beftandtheile genau zu kennen. 
Man fchmelzt dann zuerft dad Kupfer, ſetzt Fur; vor dem Aus: 
gießen dad erhigte oder in einem eifernen Löffel gefhmolzene Zink 
portionenweife zu, und rührt gut um. Zu Mefling beträgt die 
Menge des Zinks 16 Loth, zu Tombaf 4 bis 6 Loth auf ı Pfund 
Kupfer. Zu Gußwaaren, welche abgedreht werden follen, fegt 
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man’ dem Gemifche ein wenig Blei (auf 5 Pfund ein Loth) zu; 
befonders ift diefer Zuſatz bei Tombak nöthig, weil diefes zäh ift, 
und fih an die Drehwerfjeuge hängt, welche üble, das-Reins 
drehen erfchwerende Eigenfchaft durch einen Fleinen Bleigehalt 
verfchwindet. 

Der Schmelzofen ift auf Taf. 197, Fig. ı im Aufriffe von 
vorn, ig. 2 im fenfrechten Durdhfchnitte, Fig. 3 im horizontalen 
Durchſchnitte vorgeftellt. Er befteht aus einem vieredfigen ge— 
mauerten Herde a, in welchem fi die Schmelzgrube b mit 
dem eifernen Rofte und dem unter letzterem gelegenen Afchen« 
falle ce befindet. Die Thür d des Afchenfalles kann durch einen 
Schieber mehr oder weniger verfchloffen werden, wie die Reguli« 
rung des Quftzuges es erfordert. Der Raum über dem Herde ift 
durch vier Mauern eingefchloffen, welche fih in e dachförmig 
gegen einander neigen, und fid an den Schornftein £ anfchließen. 
Die vordere Mauer enthält eine große eiferne Thür g, mittelft 
welcher man in das Innere gelangt; der Fleine runde Schieber h 
dient gelegentlich mit zur Regulirung des Quftzuges. Der breite 
Raum, welcher auf dem Herde, rings um den Schmelzraum b 
gelaffen ift, wird zum Hinftellen der zu trocdnenden Formen bes 
nugt. Als Brennmaterial gebraudht man Holzfohlen oder ein 
Gemenge von Kofed und Zorf. Die zum Schmelzen angewen- 
deten Tiegel find die befannten ſchwarzen (Spfer oder Pailauer). 
Ein folcher pflegt bei Kofes: Beuerung 6 bis höchſtens 8, bei Holz: 
Fohlen wohl 10 Schmelzungen audzuhalten. Er wird unmittels 
bar auf den Roit geftellt (nur wenn er Flein ift, auf einen Unter: 
fag), dann mit Brennmaterial ganz umgeben und bedeckt. Wendet 
man Kofes an, fo füllt man damit den Ofen bid an den Ziegel: 
rand, und bringt darüber eine Lage Torf. Iſt eine ſolche Füllung 
bis auf den Ziegel niedergebrannt, ſo wirft man wieder Kofes 
und obenauf Torf nach, und wiederholt diefes fo oft als nöthig. 
Die Schmelzung in einem Ziegel, der 25 bis 3o Pfund Meiling 
enthält, fann, wenn der Ofen fchon heiß ift, in ı bis ı/, ©tuns 
den beendigt feyn, dauert. aber gewöhnlich länger, weilman wegen 
der zum gleichzeitigen Trocknen der Formen nöthigen Zeit- feine 
Eile anwendet. Es ift fein Zweifel, daß bei diefem Verfahren 
Brennmaterial verſchwendet wird, und daher iſt ed für größere 
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Gießereien zweckmaͤßig, zum Trocknen der Formen, wenigſtens theil⸗ 
weiſe, eine beſondere Feuerung anzuwenden, und dad Schmelzen 
zu befchleunigen. 


1. Da8 Formen. 

Die Verfertigung der Formen für den Meflingguß zerfällt 
in die Sandformerei und Lehmiformerei. Die nachfolgende Er» 
örterung wird fich am ausführlichſten über die erflere verbreiten, 
da fie, wie ſchon erwähnt, bei weiten die gewöhnlichere ift. 


A. Sandformerei. 


Die Tauglichkeit des Sandes zu Gießformen beruht aufeinem 
gewiſſen Thongehalte deifelben, welchen er entweder fchon von 
Natur befigt, oder der ihm fünftlich gegeben wird. Neiner Kies 
felfand nimmt weder hinreichend feine Eindrüde an, noch befigt 
er den erforderlihen Zufammenhang, und diefe beiden Eigen 
fchaften find ed doch wefentlih, weldhe den Sand ald Formſand 
brauchbar machen. Die zu diefem Zwede anwendbaren Sands 
gattungen find von der feinften Art, und haben mehr oder weniger 
eine lehmgelbe Barbe; etwas befeuchter, Fleben fie durch einen 
geringen Drud leicht in Klumpen zufammen, und nehmen zarte 
Eindrüde vollfommen und mit Leichtigkeit an; beim Trodnen 
fhwinden fie (verfleinern fie fih) wenig, und erhalten nicht leicht 
Riſſe. . Diefe Eigenfchaften find die Folge eined weder zu gerin⸗ 
gen, noch zu großen Thongehaltes. Man erfennt die rechte Be⸗ 
fchaffenheit des Formſandes durch ein fehr einfaches praftifches 
Mittel, indem man nämlich etwas davon, fehwach befeuchtet, 
in der hohlen Hand zu einem Klumpen zufammendrüdt, wobei 
diefer alle Spuren von den feinen Fältchen der Haut wohl aus⸗ 
gedrüdt zeigen muß, ohne fich fchlüpfrig anzufühlen, und ibn 
dann einen Buß hoch wirft und mit der Handfiäche auffängt, wo⸗ 
bei er nicht abbrödeln oder zerbrechen darf. Sand, welcher zu 
fett ift (zu viel Thon enthält), nimmt durch das Vefeuchten und 
Zuſammenpreſſen eine glatte, fcylüpfrige Oberfläche an; zu ma⸗ 
gerer (zu wenig thonhaltiger) bindet nicht genug, d. h. brödelt 
leicht aus einander, 

Die Zubereitung des Formſandes beftehbt im Zerftoßen der 
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etwa darin vorhandenen Klumpen ; im Durchfieben, um Stein⸗ 
chen, Wurzeln und überhaupt fremdartige grobe Theile zu ent⸗ 
fernen; endlih im Anmachen, d. 5. Befeuchten und Durch» 
arbeiten mit einer Flüſſigkeit, wodurd die nöthige Bildſamkeit 
hervorgebracht wird. Der Gießer muß es verftehen, den mangels 
haften Eigenfchaften. des Sandes durch verfchiedene Zufäge abzu⸗ 
helfen, wenn diefes nöthig ift, weil man nicht überall einen fchon 
im rohen Zuftande völlig tauglihen Formfand findet. Sand, 
welcher den gerade gehörigen Grad von Fettigkeit befigt, macht man, 
ohne andern Zufag, bloß mit Waller an, welches nicht in grös 
ferer Menge angewendet werden darf, ald nöthig ift, um ihn 
fühlbar feucht, aber nicht eigentlich naß zu machen. ehr fetten 
Sand vermengt man troden mit (ein Viertel bis ein Drittel des 
Maßes) feinem HMolzkohlenftaub, weldher den Nugen gewährt, 
daß die Formen fchlechtere Wärmeleiter werden, und das einges 
goſſene Mefling nicht zu fchnell abfühlen. Weniger fetter Sand 
verträgt einen folhen Zufag nicht, felbft wenn man flatt der 
Holzkohle den theureren Kienruß anwendet, welcher durch feine 
natürliche Feinheit, Lockerheit und Fettigkeit weniger die Bindes 
Fraft beeinträchtigt. Wielmehr fucht man folhem Sande, dem 
ed einiger Maßen an eigenthümlicher Bindefraft fehlt, durch Flebrige 
Beimifchungen zu Hülfe zu fommen. Man fegt ihm 5. ®., vor 
dem Anmachen mit Waller, etwas Rodenmehl zu; oder nimmt 
zum Anmachen flatt Waifer eine Mifchung von Waller und Syrup, 
auch wohl fchlechtes Bier, Bierhefe oder Ejlighefe (welche legtere 
jedoch weniger gut bindet, ald Bierheſe). Es ergibt fi von 
felbft, daß man einem Sande, der durch Kohlenitaub zu merklich 
an Bindefraft verliert, in einem gewiſſen Grade diefe Eigenfchaft 
durch die genannten Mittel wieder ertheilen fann. Schon ein Mal 
gebrauchter Sand fann nur in Vermengung mit frifchem wieder 
angewendet werden, weil er ſich beim Gießen durch die Hige des 
Meflings theilweife gebrannt und an Bindefraft verloren hat. 

In den feltenen Fällen, wo man ganz magern Saud (der 
oft nichts weiter als feiner, ganz thonleerer Kiefelfand ift) zum 
Formen anwendet, muß man diefen zuerft fcharf in der Wärme 
austrodnen, dann mit Lehmwaſſer befprengen und durcharbeiten, 
die daraus gemachten Formen aber vor dem Guſſe nicht trocknen, 
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Der Vortheil, welcher hier durch die Erſparung des Trocknens 
eutfteht, iſt jedoch im der Regel nicht groß genug, um dem 
doch immer bemerklichen Mangel einer bedeutenden Bindefraft und 
die Unbequemlichfeit beim Gießen zu überwiegen. Leptere geht 
daraus hervor, daß die aus der Beuchtigfeit der Form erzeugten 
Dämpfe fich der vollfommenen Ausfüllung des hohlen Raumes 
durch das flüffige Metall entgegenfegen, wenn die Zuführungd« 
fanäle zahlreich verzweigt find. Man ift dephalb beim Gießen in 
feuchtem Sande genöthigt, faft für jedes einzelne Gußftüd eine 
ganz abgefonderte Gußrinne anzulegen, und fann demnach nur 
wenige Stücke zugleich in einer Form gießen. 

Immer muß der Sand, welcher Art er auch feyn mag, beim 
Formen in einem Behältniffe eingefchlojfen werden, weil er fich 
ohne ein folches nicht handhaben ließe, ohne den Zufammenhang 
zu verlieren. Diefes Behältniß ift die Flaſche, Formflaſche, 
Gießflaſche, welche gwöhnlid aus zwei, felten aus drei, auf 
einander gefegten Rahmen von Gußeifen oder Gußmefling beiteht. 
Hölzerne Flaſchen find wenig im Gebrauch, weil fie — obſchon 
ſehr wohlfeil — doch ſchnell zu Grunde gehen, und daher durch 
die oft nöthige Erneuerung wiederholte Koſten verurſachen. 

Fig. ı, Taf. 198, ſtellt eine große zweitheilige, gußeiſerne 
Slafche im Grundriffe vor; Fig. 2 ift ein Aufriß-derfelben von 
jener fchmalen Seite, an welcer fich die Löcher zum Eingießen 
des Meflings befinden; ig. 3 ein fenfrechter Durchſchnitt durch 
die Mitte, parallel zur langen Seite. A bezeichnet das Obertheil, 
B das Untertheil, welche beide von Geftalt einander völlig gleich 
find. Seder derfelben befteht naͤmlich aus einent laͤnglich vier 
edigen Rahmen, welcher innen rings herum mit zwei Rinnen oder 
Furchen a, a (damit der Sand ſich beffer hält) ausgehöhlt und 
äußerlich an drei Seiten durch Rippen verftärft ifl. An legteren 
figen die Öhre b, c, welche das richtige Aufeinanderpaffen beider 
Theile erleichtern, und nad) dem Zufammenfegen deren Berfchies 
bung verhindern. Es find zu diefem Behufe in die Ohre c des 
Untertheild meflingene Stiftee eingefchraubt, welche in die glatten 
Löcher der oberen Ohre b eintreten. An der vierten Seite der 
Slafche befinden: fich drei Gußlöcher f, und zwifchen denfelben 
zwei ſchmale fenfrechte Verftärfungsrippen d, d. Die Löcher 
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werden (wie man aus Fig. 2 und 3 erfehen fann) durch das 
paarweife Zufammentreffen halbfreisförmiger Ausfchnitte des Ober⸗ 
und Untertheils gebildet. 

Nach der Verfchiedenheit der einzuformenden Gegenftände 
müſſen in einer Gießerei größere und Fleinere, höhere und niedrigere 
Slafchen vorhanden feyn. Die dabei vorfommenden Abweichuns 
gen, welche aud) zum Xheile die Geftalt und die Art der Zuſam⸗ 
menfegung betreffen, ergeben fi) aus den folgenden Figuren 4 
bis 12. — Fig. 4 zeigt den Orundriß einer mejfingenen Slafche 
mit zwei Qußlöchern, Big. 5 deren Aufriß von der Seite diefer 
Löcher, Fig. 6 einen Querdurchſchnitt. Die Wände find inwendig 
nur einfach ausgehöhlt, und von außen — damit das Ganze nicht 
zu fchwer wird — entfprechend abgerundet oder gewölbt, Die 
Ohre b und die darein paſſenden Stifte e find von Eiſen, erftere 
in das Obertheil, letztere in das Untertheil mit Zapfen eingefchoben 
und von innen her vernietet. Jedes Gußloch £ bildet einen kurzen 
Trichter, wodurch dem Verfchürten beim Eingießen des Meflings 
fiherer vorgebeugt wird. Man füttert diefe Trichter mit einer düns 
nen Sanddede aus, oder beftreicht dDiefelben mit Lehm, um fie vor 
unmittelbarer Berührung mit dem gefhmolzenen Metalle zu ſchützen. 

Eine Heine mejlingene Flaſche mit nur Einem Gußloche £ ift 
Big. 7 im Srundriffe, Sig. 8 im Aufriffe,. Sig. 9 im Durch— 
ſchnitte abgebildet. Sie ift innerlich, wie die vorige, einfach aus= 
gehöhlt, außen aber flach; die Stifte oder Hafene und die * 
b find mittelſt Schraubenmuttern x befeftigt. 

Big. 10 ift. der Grundriß, Fig. 11 der Aufriß, Fig. ı2 der 
Durchſchnitt einer dreitheiligen meffingenen Formflaſche, welche 
in der VBefchaffenheit ihrer Theile mit der vorigen übereinſtimmt. 
Das Obertheil C enthält drei Ohre a, das Untertheil A drei Hafen 
de, das Mittelſtück B drei ähnliche Hafen b c, deren Zapfen c 
in die Ohre a pallen, während eine Aushöhlung in ihrem dicken 
Theile b über die Zapfen e greift. Hiernach fann man, wenn «8 
nöthig ift, auch das Obertheil C unmittelbar auf das Untertheil 
A fegen, und B weglaffen. Die Stellung der zwei Gußlöcer f, 
g ergibt fid) aus Fig. 11 und 12 deutlich genug; h, h, h, h find 
vier Fleinere Löcher, welche dazu dienen fönnen, um von ihnen 
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der Form hin im Sande anzulegen, wenn e# nöthig wird, der Luft 
beim Gießen einen befondern Ausweg zu eröffnen. — Obwohl 

zweitheilige Sormflafchen fonft in allen Fällen hinreichend find, 

und daher auch in der Regel nur diefe gebraucht werden; fo werden 

fi) doch weiter unten Beifpiele von der nüglichen Anwendung einer 

dreitheiligen Slafche darftellen. 

Zu jeder Formflafche find, um das Einformen zu verrichten, 
zwei Formbreter nöthig, mit welchen auch beim Guſſe die fonft 
offen Tiegeuden dußeren Slächen der Sandform bededt werden, 
damit man dad Ganze ohne Vefhädigung handhaben fann. Diefe 
Breter bilden alfo gleichfam bewegliche Böden zu der Flafche. 
Man macht fie oft aus Tannenholz; Lindenholz ift aber vorzus 
ziehen, weil ed fich weniger als jenes wirft. Jedes Bormbret 
muß in Länge und Breite etwas größer feyn, als die Flafche, zu - 
der es gehört, und. ift auf der einen Seite recht gerade und glatt 
abgehobelt, auf der andern dagegen mit zwei auf den Grath eins 
gefchobenen Querleiften verfehen, welche nicht nur das Werfen 
erſchweren, fondern auch bewirfen, daß ein auf den Arbeitstifch 
(die Formbanf) gelegted Bret, die Tifchfläche nicht berührt, folgs 
lih mit den Fingern am Rande ———— und bequem aufs 
gehoben werden fann. 

Um einen Gegenftand, der in Sand gegoffen werden fol, 
zu formen, wird jederzeit ein Modell erfordert, d.h. ein Körper, 
welcher (wenigjtend äußerlich) die Geftalt und (mit Berücfichti« 
gung ded Schwindend, f. Art. Metallgießerei) aud die 
Größe des zu erzeugenden Gußftüces befist. Das Modell fann 
aus jedem Stoffe beftehen, der hart und feit genug ijt, um feine 
Beſchädigung zu erleiden, wenn er in den Sand eingedrüdt, oder 
Vegterer um ihn herum zufammengepreßt wird. Für die regel: 
mäßige Anwendung aber bedient man fich meift der hölzernen und 
der aus bleihaltigem Zinn verfertigten Modelle. Erftere werden 
nah Umſtaͤnden vom Zifchler, Drechsler oder Bildhauer vers 
fertigt, und zwesfmäßig (um von der Beuchtigfeit nicht zu leiden) 
mit einer Auflöfung von Schellad in Weingeift gefirmißt. Zinn» 
modelle gießt fich der Gelbgießer felbft nach einem hölzernen oder 
andern Originale. Am dauerhbafteften, aber freilich am theuerften 
(daher nur für Feine Gegenftände gebräuchlich), find mejlingene 
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Modelle. Diefe, wie die zinnernen, müffen nad dem Guffe ges 
hörig auögefeilt, abgedreht oder nachgravirt werden, damit fie 
in allen Iheilen die größte Schärfe und Reinheit befigen, ohne 
welche natürlich diefe Eigenfchaften noch viel weniger von den 
. Abgüffen erwartet werden fönnen. Modelle aus Eifen, Blei, 
Gyps (mit Leinöplfirnig getränft), Wachs ꝛc. Fommen nur in 
einzelnen befonderen Fällen vor. Manche Modelle müſſen aus 
zwei oder mehreren Theilen beftehen, die man beim Einformen 
und Wiederausheben nad) Erforderniß zerlegen und zufammen« 
fegen Fann. F 

Das Verfähren beim Einformen der Modelle in Sand bes 
ruht im Allgemeinen auf fehr einfachen Grundfägen. Man legt 
das Modell, wenn feine Geſtalt hierzu geeignet ift, platt und 
unbeweglid auf ein Sormbret, feßt das eine Theil der Flaſche 
darüber, und füllt daffelbe mit feuchtem Sande an; kehrt es hiers 
auf um, fo daß das Modell nun oben in der Sandfläche verſenkt 
erfcheint, beftäubt Iegtere mit Kohlenpulver, feht das zweite Theil 
der Slafche auf, und füllt auch diefes mit Sand. Iſt das Modell 
von runder, überhaupt von folcher Geftalt, daß ed nicht platt auf 
einer ebenen Släche liegen fann; fo füllt man dad Untertheil der ‘ 
Flaſche mit Sand, legt dad Modell darauf (wobei ed nad) Uns 
fänden mehr oder weniger eingefenft wird), und verfährt mit dem 
Dbertheile wie vorher. Das Beſtreuen mit Kohlenftaub (den man 
in einem Beutel von loſer Leinwand eingefüllt hat, und durch 
diefen gleihfam auffiebt) hat den Zwei, das Zufammenhängen 
der beiden Sandmaſſen, die in den zwei Theilen der Flaſche ents 
halten find, zu verhindern, und muß alfo überhaupt dort vorges 
nommen werden, wo Sand auf Sand fommt, und feine Vereis 
nigung Statt finden fol. Won den Modellen aber muß jedes 
Mal der darauf gefallene Rohlenftaub wieder weggeblafen werden, 
weil derfelbe die feinen Vertiefungen ausfüllen und dem nachher 
aufgetragenen Sande unzugänglich machen würde. Der Sand 
wird zuerft mit den Händen forgfältig und feit eingedrüct, die 
Flaſche damit übervoll gemacht, die Füllung durch Hins und Hers 
rollen einer ſchweren Ranonenfugel ftarf zufammengepreft, endlic) 
der Überfluß mit einem eifernen Lineale abgejtrihen. Nach be: 
endigtem Einformen wird die Slafche aus einander gelegt, dad 
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Modell vorſichtig ausgehoben und beſeitigt, und dann von dem 
Gießloche nach der hohlen Form hin die Gußrinne zum Einlaufen 
des Meſſings ausgekratzt, wozu man ſich eines hakenartig ges 
bogenen ſchmalen Meſſingblechſtreifens bedient. 

Da die meiſten Meſſinggußſtücke von nicht bedeutender Größe 
find, fo formt man faft immer mehrere Modelle neben einander 
in der nämlichen Slafche ein. In diefem Falle gehen von der 
Haupt » Bußrinne, welche fi von dem Gußloche in gerader Rich— 
tung hin erftredt, Zweige nach den einzelnen Höhlungen. Die 
Hauptrinne wird fehr bequem gleich beim Formen, durch Ein- 
legen eines vierfantigen Staͤbchens ald Modell, mit erjeugt; nur 
die Abzweigungen fragt man auf die ſchon erwähnte Art aus, des— 
gleichen die Erweiterung der Hauptrinne, wodurch diefelbe ſich 
den Bußloche anfchließt. Es iſt zu bemerfen, daß die Zweig: 
oder Neben:Eingüjfe fchräg nach dem Gußloche zurück angelegt 
werden müſſen, damit die dem Loche näher liegenden Formen 
nicht eher ſich füllen, als bis die entfernteren voll find. Bei Ver: 
nachläßigung diefer Vorficht würde das Mefling bald in alle Höh: 
lungen zugleich einlaufen, und, durch diefe Zertheilung früh: 
zeitig abgekühlt und zum Erftarren gebracht, oft feine derfelben 
vollftändig ausfüllen. Bei etwas größeren oder in weiten Krüms 
mungen fi ausdehnenden Gußſtücken ift es oft fehr nüglich, dem 
Mefling durch zwei Kanäle den Eingang an verfchiedenen Stellen 
der Form zu’eröffnen, damit nicht auch bier die Gefahr einer bloß 
theilweifen Anfüllung, als Folge einer durch das Abfühlen ded 
Metalled entjtandenen Stockung, eintrete. Die fertig geform: 
ten Slafchen werden, nach dem Herausnehmen der Modelle und 
dem Einfchneiden der Gußrinnen, auf dem Herde des Schmel;- 
ofend zum Trodnen in die Nähe des Feuers geftellt, und hier 
fo lange gelajfen, biß der Sand beim Kragen mit dem Finger: 
nagel raufht, und einen fchwachen Klang gibt, wenn mit dem 
Knöchel in der Mitte der Slafche darauf geflopft wird. Die Ober: 
fläche erhärtet hierbei zu einer Krufte, welche wefentlich dazu bei: 
trägt, dem ganzen Sandförper die gehörige Haltbarkeit zu geben. 
Wenn nad) vollendetem Trocknen die Formen fo weit abgekühlt 
find, daß man die Hand eben ohne Schmerz daran leiden Fanı, 
fo wird zum ©ießen gefchritten. 
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Gegenſtaͤnde mit bedeutenden Vertiefungen, oder folche, die 
ganz Hohl find, erfordern einen Kern von Lehm, der befonders 
verfertigt und vor dem Buffe an die gehörige Stelle in der Sand» 
form gelegt wird. Da nämlich diefer Theil der Form, welcher 
die Seftalt und Größe der Vertiefung oder Höhlung beftimmt, oft 
auf eine bedeutende Länge hervorragt und freifteht, fo würde er 
durch die Bewegung der Blafche oder durch den Druck des einflie— 
ßenden Mejlings fehr leicht zerbrechen oder ausbrödeln, wenn er 
aus Sand beftünde. Die Lehmferne werden aus Lehm von der—⸗ 
felben Zubereitung verfertigt, wie ganze Lehmformen, worüber 
weiter unten dad Nähere vorfommen wird. Man bildet fie theild 
aus freier Hand, theild durch Abdrehen mit einer Schablone, 
theils in der Höhlung des Modelles felbit, theild in eigenen For⸗ 
men (Rerndrüdern). Welche von diefen Arten der Verfer- 
tigung zu wählen ift, wird durch die Umftände beftimmt. Einen 
Kern aus freier Hand zu bilden, geht nur in jenen allen an, 
‘wo derfelbe eine ganz einfache Geſtalt bat, und. diefe nicht eben 
fehr genau zu ſeyn braucht, inden z. B. die Höhlung ded Guß:» 
ſtücks eine große Negelmäßigfeit nicht erfordert, und nur vorhan⸗ 
den it, um an Metall zu fparen, und die gehörige Leichtigkeit 
zu bewirken. Durch Abdrehen verfertigt man etwas große zylius 
driſche Kerne, indem man den Lehm rings um ein Eifenftäbchen 
aufträgs, die Enden des legtern in Lager eines einfachen hölzernen 
Geſtelles legt, und den ganzen, noch naffen, Kern mit einer qn 
das Stäbchen geftedten Kurbel umdreht, während ein gerades, 
an der Kante zugefchärftes Bret in dem erforderlihen Abflande 
von der Achfe feitgehalten wird, welched den überflüffigen Lehm 
abflreift. Iſt diefes Bret (die Schablone) nach der den 
Profile des Kerns entfprechenden Geftalt eingefchnitten oder aus⸗ 
gefchweift, fo fann man auch folche runde Kerne, welche nicht 
zylindriſch find, auf diefe Weife verfertigen. Um einen Kern im 
Modelle felbit zu bilden, muß das legtere genau in der Art hohl 
ausgearbeitet feyn, wie dad Gußſtück werden foll, und zugleich 
eine folche Beſchaffenheit haben, daß der Kern leicht und ohne 
Befhädigung herausgenommen werden kann. Manchmal ift ge: 
rade aus diefem Grunde nothwendig, dab dad Modell aus zwei 
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von einander zu Töfenden Theilen -beftehe. Die Kerndrüder 
find gewöhnlich zweitheilige Formen aus Gyps oder einem wohl» 
feilen Metalle (z. B. Zinf), deren Höhlung die Geſtalt des darin 
zu bildenden Kerns befigt. In feltenen Fällen ift der Kerndrüder 
ein ganzes hohles Stück von leichtflüffigem Metalle (Blei), welches 
man durch Erhigen von dem darin geformten Kerne abfchmeljt; 
man wählt diefes Mittel, bei welchem der Kerndrüder nur ein 
einziges Mal gebraucht und dann zerflört wird, ausſchließlich 
dann, wenn ein zweitheiliger Kerndrüder fchwieriger zu verfertigen 
wäre, oder vielleicht eine nicht fo vollfommene Ausbildung deö 
Kerns geftatten würde, oder der-legtere, in Folge feiner Geſtalt, 
beim Herausnehmen befchädigt werden müßte. 

Um den Lehmfernen den erforderlichen Grad von Feftigfeit 
zu geben, pflegt man, wenn fie einiger Maßen groß oder lang 
find, ins Zunere derfelben ein oder. mehrere Eifenjtäbchen, wes 
nigftens einen dicken Eifendraht einzufchließen, welcher weitläufig 
mit dünnerem Drahte bewidelt wird, damit der Lehm beifer dar« 
auf hält. Der Lehm wird mit den Händen forgfältig zufammens 
gefnetet, und in nicht zu dünnen Ragen nad) und nach aufgetra= 
gen, wobei man jede Schichte für fich gehörig austrocknen läßt. 
Wenn fo der ganze Kern vollendet und lufttroden iſt, wird er in 
gelinder Hige fchärfer getrodnet, und zulegt in Koblenfeuer ge= 
braunt, Gewöhnlich brennt man mehrere Kerne zugleih, indem 
man fie auf Kohlen legt, dazwiſchen und darüber noch Kohlen 
aufſchüttet, das Feuer langfamı angehen und eben fo (nachdem 
die Kerne glühen) laugſam wieder ausgehen läßt. Da hierbei 
eine Aufficht oder Arbeit nicht erfordert wird, fo fann das Bren= 
ven fehr gut über Nacht gefchehen. Manche Kerne fönnen nicht 
im Ganzen verfertigt, fondern müffen aus zwei oder mehreren, 
einzeln geformten, Iheilen zufammengefegt werden. Diefes ges 
fehieht, vor dem Brennen, indem man das Ende des Eifenftäb- 
chens, welches aus dem einen Theile hervorragt, in ein Loch des 
audern Theiles einftedt, und die Zuge zwifchen beiden Theilen 
nut Lehm verpußt. 

Was im Vorftchenden über dad Verfahren beim Einformen 
im Allgemeinen gefagt ift, mag dur Fig. 4 (Taf. 197) noch 
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beffer erläutert werden. Diefe Zeichnung ftellt die innere Seite 
des einen Theil einer geformten Slafche vor. a, b, c find die 
drei Gußlöcher. Die von a ausgehende Gußrinne ift von d bie 
durch Einformen eined Stäbchens gebilder, in f aber und von d 
bis a auögefragt. &ie führt gerade aus zu der Form einer Platte 
mit Reliefs Verzierung (g), in deren Nähe die Erweiterung f 
dazu dient, dad Meſſing in einem breitern Strome hineinzuleiten:: 
doch iſt diefe Erweiterung viel weniger tief, als die Rinne de, 
was theils durch die größere Breite von f nöthig gemacht wird, 
damit nicht hier ein Verweilen des Metalls eintritt; theild den 
Zwed hat, die Dicke des Gußzapfens, welcher durch die Aus: 
füllung von £ entjteht, bis zur Didfe der Platte g zu vermindern, 
Damit derfelbe leichter abgenommen werden fann, Weiter oben 
geht von de eine feichte, aber etwas breite Zweigrinne h aus, 
welche nad) der Form eines Leuchters i führt, und deren fchräge 
Richtung durch das früher hierüber Geſagte erflärt wird. Won 
dem Gußloche b geht ein in zwei Zweige k, 1 fich fpaltender Ein- 
guß nad) der Form eined Hahns, bei welcher der dunfel fchraffüirte 
Raum mm die im Sande durch das Modell hervorgebradhte Vers 
tiefung und n den darin liegenden Lehmfern bedeutet. Durch 
da6 Loc c werden fünf Stüde gegoffen, nämlich ein doppels 
feitiges Relief q, ein Thür: oder Benftergriff a’, ein Vafenhenfel 
uu, ein ſechseckiger Ring mit runder Höhlung, w, und ein 
mufchelförmiger Ihürgriff z. Die Gußrinne o läuft gegen q hin 
in eine Erweiterung p von verminderter Tiefe aus, über welche 
das Nämliche zu bemerfen it, was in Bezug auf f gefagt wurde, 
Die Eingüffe r, s, v, y, welche zu den übrigen Formen gehören, 
zeigen die fchon erwähnte fchräge Richtung gegen das Gußloch 
bin, und find fämmtlich von viel geringerer Tiefe, als die Forms 
böhlungen, in welche fie ausmünden. Wenn bei dem Stüde u 
die Rinne s allein das Mefling zuführen follte, fo müßte dieſes, 
um an dad andere Ende der Form zu gelangen, einen weiten Weg 
durchlaufen, auf welchem es leicht zu früh erfalten fönnte. Man 
verbindet deßhalb den Einguß und die zwei Enden der Henkelform 
durch einen Leitungsfanal t, fo daß das Metall an zwei Punften 
zugleich einläuft. In der Form w fieht man den Lehmkern x, der 
auf dem Boden der Höhlung w aufiteht, und natürlich auch die 
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Sandfläche in dem andern Theile der Slafche berührt, wenn diefes 
auf das in der Zeichnung vorgeftellte- Theil gelegt wird. 

Das Bisherige fann einen ziemlichen Begriff von dem Des 
fentlichen des. Formens in fo fern.geben, ald man: die näheren 
Umftände, welche bei. einzelnen Gegenitänden von Wichtigfeit find, 
außer Acht laſſen will. Da leptereö hier gegen den Zwed wäre, 
fo: fol nun an einer Reihe von Beifpielen, die vom Einfachern 
zum Zufammengefegtern, ‚vom Leichtern zum Schwierigern fort* 
fchreitet, das Verfahren beim Formen mehr im Einzelnen gezeigt 
werden. - Wir theilen zu diefem Behufe die Gußſtücke zunaͤchſt in 
maffive und hohle; jede diefer Hauptgattungen aber wieder in 
Unterabtheilungen nach denjenigen Merfmalen, weldye wefent: 
lichen Einfluß * die Art des Einformens haben. 


* Maf five, (nicht hohle und nicht bedeutend vertiefte) ® egene 
Ä ftände. 

ı) Stüde, die wenigftiens auf einer Geite 
ohne Erhabenheiten (entweder flah oder wenig 
vertieft) find. — Daß einfachfte Beifpiel diefer Art ift eine 
glatte Scheibe oder ein fcheibenähnlicher, auf einer Seite flacher, 
auf der andern Seite mit Erhöhungen verfehener Gegenftand, wie. 
eine Arabeöfe, Nofette u. dgl. Sind ſolche Stücke dünn, fo fegt 
man dad eine Theil der Flafche auf ein Formbret, legt das Mo« 
dell hinein (mit der flachen Seite auf das Bret); füllt den Raum 
ganz mit Sand, den man gehörig feft zufammendrüdt; kehrt die 
Flaſche ſammt dem Brete um, fegt fie auf ein anderes Bret und 
nimmt das erftere ab. . Das Modell erfcheint nun ganz in den 
Sand verfenft, und nur die flache Seite deſſelben, welche zuerft 
auf das Formbret gelegt wurde, iftfichtbar. Man fegt ferner (nach⸗ 
dem die Sandfläche mit Kohlenſtaub bepudert worden ift) das zweite 
Theilder Slafche auf, und füllt aud) diefes mit Sand. Hebt man 
fodann daffelbe wieder ab, und nimmt das Modell heraus, fo ift 
die Form bis auf das Einfchneiden der Gußrinne fertig. In Fig.8, 
Zaf. 197, fann a ein Modell der hier in Rede ftehenden Art bes 
zeihnen, B den. Sand in jenem Theile der Flaſche, welches zuerft 
geformt wurde, b das Formbret; die ganze Abbildung ftellt den 
Zuſtand der Form vor dem Umkehren vor. Fig.g zeigt fie unges 
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flürzt, auf das andere Bormbret c gefeßt, und das zweite Theil A 
der Slafche ebenfalls fehon mit Sand gefüllt. — Wenn die im 
Vorftehenden als flach angenommene Seite des Modells, welche 
beim Formen auf das Bret gelegt wird, Vertiefungen enthält, 
fo füllen ſich letztere natürlich beim Formen des zweiten Slafchen» 
theild mit Sand, und fo bilden ſich Hervorragungen auf diefer 
Sandmaſſe (gleichfam eine Art Kern), welche ihrerfeitö wieder in 
dem Gußjtüde. die nämlichen Vertiefungen: erzeugen. Eben fo 
wenig wie hierbei, erleidet das Einformen eine Abänderung, wenn 
das Modell Öffnungen hat, die ganz durch feine Dicke hindurch 
gehen; denn: im diefem Falle bildet der Sand des zuerft geforms 
sen Slafchentheils von felbft für jede Öffnung einen enefprechenden 
Kern, deilen Endflähe, nach Vollendung der Form, die Sand- 
oberfläche des zweiten Slafchentheild berührt. Ein Beifpiel eines 
ſolchen durchbrochenen Modells ift. die Arabeöfe Fig. 13 (Taf. 198), 
weldje zu ein Paar befonderen Bemerkungen Veranlaffung gibt. 
Die genannte Abbildung zeigt das Modell von der.verzierten Seite. 
Bei f wird der Einguß angelegt, der durch punftirte Linien ans 
gedentet ift, und, wie man fieht, nicht nur zu dem mittlern 
Theile, fondern auch zu den Geitentheilen bei h, h führt, damit 
das Mefling fich fehneller in der Form verbreitet. Aus gleichen 
Grunde werden ferner innerhalb der Schnörfel zwei kleine Vers 
bindungsfanäle e, e indem Sande ausgehöhlt; und dad Meffing, 
welches diefelben ausfüllt, wird fpäter aus dem Gußſtücke heraus 
gefchnitten, da ed nicht Mit zur Arabeöfe gehört. Fig. 14 ftellt 
die Rückfeite des Guſſes vor, Fig. ı5 die Seitenanficht defjelben. 
In diefen beiden Zeichnungen bemerft man, daß der Gußzapfen £ 
dicker iſt, ald das Modell, und von jenem aus eineRippeg längs 
der ebenen Hinterfläche des Stüdes fortläuftl. Man erreicht dieß 
durch Ausfragen ded Sandes .an der betreffenden Stelle, nad 
dem Einformen ded Modells; und der Zweck davon ift, dem Mefs 
fing einen geräumigern Weg zum Einfließen zu eröffnen, damit 
es nicht zu früh fich abkühlt und erftarrt. Diefes Verfahren be: 
obachtet man überhaupt bei breiten und fehr dünnen Gegenftänden. 
Daß jene Rippen bei der Ausarbeitung des Guffes von demfelben 
weggefeilt werden, iſt Faum zu erwähnen nöthig. 

In dem bisher erörterten Balle wird beim Einformen das 
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Modell ganz in den Sand des einen Slafchentheils verfenft, und 
der Sand in dein andern Theile bildet eine ebene Fläche, welche 
nur ald Dede für die von dem Modelle hervorgebrachte Vertiefung 
dient. So ift es z. B. auch mit dem Wappenfchilde g in Fig. 4 
(Taf. 197), von welchem dort der vertiefte Eindruck erfcheint, 
deſſen Ziefe der ganzen Dice des Modells gleihfommt. Flache 
Modelle von bedeutender Dicke würden fich. dagegen nicht gut 
ohne Befhädigung der Sandform aus dieſer ausheben laſſen, 
wenn fie ganz in diefelbe verfenft wären; ſolche formt man daher 
gewöhnlich nach der fogleich unter 2) anzugebenden Methode ein, 
wodurch fie halb in das eine, halb in das andere * der Flaſche 
eingeſenkt werden. 

2) Runde Stücke, d. h. überhaupt PER weiche auf 
feiner Seite platt find, und fih, ganz in eine Sandfläche vers 
feuft, nicht ohne Wegbrechen des Sandes wieder ausheben laffen; 
bei welchen aber noch vorausgefept wird, daß fie, nur zum Theile 
in die eine Sandfläche, und mit dem Reſte in die andere einges 
fchloffen, das Wiederausheben ohne Verlegung der Form geftatten. 
Beifpiele hiervon: eine Kugel, ein Zylinder, fo wie alle Stüde, 
deren fämmtliche Querfchnitte Kreife (wie unter Andern eine Mörs 
ferfeule) oder übereinftimmend liegende Vierecke, Sechsecke, Acht⸗ 
ecke ıc. find. Im Big. 4 (Taf. ı97) gehören q, u und z hierher. 
Man fann zweierlei Verfahren anwenden. Manchmal wird es 
bequem feyn, ein in zwei Theile zerfchnittenes Modell zu gebraus 
dien, deſſen Hälften durch, auf der "Schnittfläche angebrachte 
Stifte und Löcher genau zufammengefegt werden fönnen. Bei 
einer Kugel 5. B. würde der Schnitt durch den Mittelpunft gehen. 
Man legt die eine Halbfugel mit der ebenen Fläche auf das Forms 
bret; formt fie, wie unter 1) angegeben, ein; kehrt die Flaſche 
um; legt auf die eingeformte Hälfte des Modells die andere Hälfte 
genau paflend auf; fegt den zweiten Theil der Flaſche auf den 
erſten, und füllt jenen gleichfalls mit Sand. Das übrige erklaͤrt 
ſich von ſelbſt. Allein zerſchnittene Modelle find immer koſtſpie⸗ 
liger anzufertigen ald ganze, und oft gar nicht anwendbar. Das 
gewöhnliche Verfahren ift daher folgendes, wobei ein unzerſchnit⸗ 
tenes Modell vorauögefegt wird: Man füllt das Untertheil der 
Flaſche mit Sand, drückt das Modell Halb (oder überhaupt bis 
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gu der den Umftänden nach angemeffenen Tiefe) in Tegtern ein, 
und. formt über die noch herausragende Hälfte dad Obertheil, 
Einen Begriff hiervon gibt Fig. 8 (Taf. 199), wenn man dort 
die beiden Stüde a und b ald Eins (nämlich ald das Modell) 
anfieht, und beobachtet, daf die Linie xy die Iheilungdebene der 
Form, d. i. die Berührungsfläche der beiden Sandmajlen A, B 
angibt. — Jedoch fann in der Regel der Sand in dem, zuerft 
geformten, Untertheile nicht fo feit als nöthig zufammengedrüdt 
werden. Man pflegt daher, wenn Alles fo weit als angedeutet 
gediehen ift, die ganze Form umzuflürzen, dad nun oben liegende 
Untertheil der Flaſche abzuheben, zu leeren, neuerdings zu füllen, 
und endlich den Sand darin durch die gewöhnlichen Mittel gehörig 
zu verdichten. Beide Slafchentheile find nun auf gleiche Weife 
und daher gleich feit geformt,, und das erfimalige Füllen des Uns 
tertheild hat nur dazu gedient, dem Modelle eine vorläufige Unter⸗ 
lage beim Formen des Obertheild zu gewähren. Non mandyen 
praftiihen Erleihterungsmitteln des Einformensd fowohl ald des 
Aushebens fönnen hier nur cin Paar andeutungsweife erwähnt 
werden: Ein quadratifches Stäbchen wird auf einer Kante liegend 
eingeformt,, fo daß die Theilungsebene der Form der einen Dias 
gonale des Quadrats entfpricht; weil dann das Modell leichter 
auszuheben.ift, und die Gußnath (f. Art. Metallgießerei) 
nicht mitten auf zwei Slächen, fondern auf zwei Kanten entjteht, 
wo fie leichter weggenommen werden fann und weniger flörend iſt. 
Ein fech6.» oder achtfantiged Stüd legt man ebenfalls (und aus 
den nämlichen Gründen) fo ein, daß die Theilungdebene der Form 
nicht „ut durch zwei Flächen, fondern durch zwei einander gegen« 
über ftehende Winkel des Sechsecks ꝛc. geht. Betrachtet man die 
hieher bezügliche Fig. 19 (Taf. 198), fo ergibt ſich auf den erſten 
Blick, daß von den beiden Lagen A und B des Modelld A den 
Dorzug.verdient, weil hier die Kantenwinfel o, o der Sandform 
flumpfer, aljo weniger dem Ausbrödeln unterworfen find, und 
weil fich das Modell leichter aus dem Sande losmachen (ausheben) 
läßt. Zuweilen (z. ©. bei Modellen, die in zwei verfchiedenen 
Richtungen gefrümmt find) gehört einiges Überlegen oder Wers 
ſuchen dazu, um die befte Lage beim Einformen ausfindig zu 
machen, und der Scharfblid des Formers wird dur ſcheinbar 
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geringfügige Umftände nicht felten in Anfpruch genommen, wenn 
die Arbeit fchnell und gut von Statten gehen foll. 

3) Unregelmäßige oder mit vielen einfprin- 
genden Winfeln verfehbene Öeftalten, welde fid 
nicht ausheben laffen, ohne mehrere (aber nicht zu 
große) Theile des Sanded wegzubredhen; z. ®. eine 
menfchliche Figur, an welcher die Vertiefungen des Gefichted, der 
Gewandfalten zc. folche Stellen find, wo der Sand, der diefelben 
ausgefüllt hat, beim Ausheben losbricht, eine Thierfigur, bei 
welcyer ähnliche Theile vorfommen. Im Ganzen würde fich ein 
folder Gegenſtand überhaupt gar nicht einformen laſſen; man 
gießt ihn daher ſtückweiſe. Es fey z. B. eine weibliche, mit flies 
gendem antifen Gewande befleidete Figur, welche auf einem Fuße 
ſteht, den andern rücwärts leicht. aufgehoben bat, uud beide 
Arme in verfchiedenen Stellungen vorgeftredt hält. Hier. müffen 
die Arme und das aufgehobene Unterbein als drei befondere Stüde 
gegoffen werden, welche nachher an den Körper angelöthet wer— 
den. Für den legtern (an welchem auch der Kopf und das eine 
Bein fich befinde) muß zuerft diejenige Lage gefucht werden, bei 
welcher die wenigiten Theile der Form durch dad Ausheben zerftört 
werden. Man formt ihn in diefer Lage wie einen gewöhnlichen 
runden Gegenftand nach der unter 2) angegebenen Anweifung, 
ein, d.h. zur Hälfte in dem Untertheile, zur Hälfte in dem Ober: 
theile der Slafhe. Dann hebt man das Modell behutfam aus, 
bläft den Iosgebrochenen Sand ab, legt das Modell wieder in 
die Form, und drückt an dasfelbe dort, wo Rüden entitanden 
find (die man noch etwas weiter ausfchneidet), Fleine Lehmſtücke 
(Kerne), weldhen man eine Verlängerung in den Sand, hinein 
‚ gibt, damit fie feftliegen. Diefe Kerne nimmt man fodann heraus 
(worauf dad Modell ohne weitern Schaden für die Form wegges 
nommen werden kann), trocknet und brennt fie, und legt fie vor 
dem Guſſe wieder an ihre Stelle in die Form. Auf dem Guß— 
ftücfe erfennt man die Umrijfe der Kerne durch die in fich felbft 
zurücfehrenden Gußnäthe, zu welchen fie VBeranlajjung geben, 
weil zwifchen fie und den benachbarten Sand ein wenig Mefling 
hineindringt. Figuren von einiger Größe werden hohl gegoflen, 
und erfordern Dann einen ihrer Höhlung entfprechenden Lehmkern, 
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der ‘eben fo verfertigt und angebracht wird, wie bei anderen 
hohlen Gegenftänden; wenn man nicht etwa die Figur der Länge 
nad) in zwei Hälften zerlegt, wo fie dann gewöhnlich bloß in Sand 
geformt werden kann. Ein Beifpiel diefer Art wird weiter unten 
an einem Pferde gegeben werden. 

Bei dreiedigen Gegenftänden, z. B. einem mit Laubwerf 
verzierten dreiedigen Leuchter: oder Lampenfuße, kann man ſich 
durch Anwendung einer dreiedigen, aus drei (in den Eden an 
einander fchließenden) heilen zufammengefesten Sormflafche hel« 
fen. Ähnliche feltener vorfommende Modififationen müſſen in 
jedem befondern Falle dem Erfindungsgeifte des Formers übers 
laffen bleiben. 

4) In manchen Fällen find He Beftandtheile von Eifen oder 
Stahl mit Meſſing durch den Guß zu verbinden. So werdeu 
oft Reißfedern mit ihren meſſingenen Stielen, Zirfel mit ihren 
ftählernen Spigen (ftatt durch Löthung) dadurch verbunden, daß 
man das Mefling um den Stahl herumgießt. Zu diefem Behufe 
werden die Modelle wie gewöhnlich eingeformt; die Stahltheile 
aber legt man fo in den Sand, daß fie fo weit in die Höhlung hinein» 
reihen, als fie vom Meſſing umgeben werden müffen. Durch 
gleiches Verfahren gießt man meflingene Köpfe auf gefchmiedete 
eiferne Nägel, meſſingene Thür: und Fenftergriffe auf ihre eiferne 
Angel. Ein Beifpiel der legtern Art ift aus Fig. 4 (Taf. ı97) 
zu erfehen, und an diefem mag das Verfahren, welches für alle 
ſolche Fälle gilt, näher erläutert werden. In der eben genanns 
ten Zeichnung ftellt a’ die Form für einen Ihürgriff (eine foges 
nannte Dlive) vor, und b’/ das vierfantige eiferne Stäbchen oder 
die Angel. Für diefen Theil muß die Vertiefung im Sande, worein 
er zu liegen kommt, fchon beim Sormen mit entftehen, weßhalb 
das Modell die Geſtalt hat, welche Fig. ı8 (Taf. 198) anzeigt. , 
Durch die beigefegten übereinftimmenden Buchftaben wird wohl 
Alles genügend deutlich gemadt. Das Einformen des Modells 
geſchieht wie bei runden und ähnlichen Stücken (nach 2); Fig. 4, 
Zaf. #97, läßt daher nur die halbe Vertiefung fehen, indem die 
zweite, ganz gleiche, Hälfte fih in dem andern Theile der Flaſche 
befindet. Um das Fefthalten des Eifens in dem Guſſe zu beför- 
dern, ijt es zweckmaͤßig, erſteres rauh zu laffen, oder überdieß 
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mit einigen Einferbungen zu verfehen. — Größere Mailen von 
Mefling und dide Eifenftüde (etwa meflingene Walzen um eiferne 
Ahfen) Herumzugießen, mißlingt leicht, weil das Meſſing bei 
feinem Beftreben, fih im Erfalten bedeutend zufammenzuziehen, 
durch das Eifen gehindert wird, ‚und daher zerreißt. Man muß 
wenigftens das Eifen unmittelbar vor dem Guſſe Heiß in die Form 
legen, damit es fich nach demfelben ebenfalls zufammenzieht. 


b) Hohle und vertiefte Gegenflände. 


aa) Stüde mit mäßiger Vertiefung und breiter 
Dffnung. 

Der Kern folcher Stüde fann ohne Gefahr aus Saud be: 
ftehen, weil feine Dicke bedeutend ift, im Vergleich zur Länge, 
und er fich folglich felbft zu tragen vermag. Das Verfahren beim 
Einformen ftimmt ganz mit dem unter ı) angegebenen für flache 
Öegenftände überein, weil man die Modelle mit der vertieften 
Seite, fo ald wenn die Vertiefung nicht da wäre, auf ein Form: 
bret fegen kann. Der Kern wird alfo nicht befonders verfertigt, 
fondern erzeugt ſich von felbft in der Höhlung des Modells beim 
Anfüllen des zweiten Slafchentheild, mit deren Sandmaffe er ein 
zufammenhängended Ganzes ausmadht. 

5) Der Fuß eines Leuchters Fann bier als einfaches 
Beifpiel dienen. Das Modell dazu (von Zinn oder Mefling) ift 
Big. 13 (Taf. ı97) im Aufriffe, Fig. 14 im Grundriffe abgebildet. 
Die punftirte Linie in Fig. 13 bezeichnet die Metallitärfe oder 
Wanddicke deffelben, welche natürlich auch die Dicke des Guffes 
wird. Fig. ı5 zeigt das Modell auf dem Formbrete fiehend, und 
durch Füllung des erften Flafchentheils fhon mit Sand äußerlich 
umgeben. Wird hierauf dad Ganze umgeftürzt, das zweite Theil 
der Slafche aufgefegt und auch vollgeformt, fo hat nunmehr die 
Form jene Geftalt, welche Fig. 16 im Durchſchnitte angibt. — 
Eine Rofette in Relief, die auf der Rückfeite vertieft ift, bietet 
ein anderes Beiſpiel diefer Art dar. 

Bei ſolchen Stücden wäre es oft zu weitläufig oder ſchwierig, 
das erfie Modell, welches vom Drechöler oder Bildhauer aus 
Holz verfertigt wird, hohl (vertieft) zu machen. Ein gehörig 
dünn ausgedrehtes hoͤlzernes Model des Leuchterfußes z. B. würde 
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ſich Teicht ziehen und feine regelmäßige Rundung verlieren, auch 
verhältnißmäßig viel Arbeit zur Herflelung erfordern. Daher 
wendet der Gelbgießer ein Verfahren an, wodurd nach einem 
mafliven (auf der Hinterfeite flachen) hölzernen Modelle ein hohles 
zinnerned gegoffen werden kann. Man bedarf hierzu einer dreis 
theiligen Flaſche, wie die in Fig. 10, 11, ı2 (Taf. 198) abges 
bildete, deren beide Obertheile B und C, eins oder das andere 
nad Bedürfniß, auf das Untertheil A gefegt werden können. 
Es fey a, Big. 8 (Taf. 197) das majlive Modell. Diefed wird 
guerft (wie unter ı erklärt) in den Slafchentheilen A und B ein» 
geformt, wodurd eine Form wie Fig. q hervorgeht. Diefe ſtürzt 
man um, fept fie (Fig. 10) auf ein Formbret b; nimmt das Ober: 
theil B ab, und ftellt es bei Seite; bringt dagegen auf A das 
zweite Obertheil C, und formt diefed ebenfalld mit Sand voll. 
Man hat num zwei gleiche vertiefte Abdrücke von der rechten Seite 
des Models, nämlich in B und C; und in beiden befindet fich 
die Vertiefung auf dem nämlichen Plage, weil dad Modell feine 
anfängliche Stellung in dem Untertheile A behalten hatte, als 
man C einformte. Hierin liegt auch der einzige Grund, warum 
man überhaupt das Blafchentheil A zum Formen im gegenwärtigen 
Balle gebraucht, denn man fönnte auch, um die vertieften Ab⸗ 
drüde in B und C zu erhalten, ficy als Unterlage bloß ded Forms 
bretö bedienen (wie dieß in Big. 8 dargeſtellt it); allein dann 
würde dad Modell fich Teicht verfchieben, wogegen ed, auf Sand 
ſtehend, fich ein wenig in denfelben einfenft, und feinen Plag 
behauptet. Auf das eine der Obertheile, C, fest man jept das 
wieder geleerte Untertheil A, und füllt ed mit Sand, wodurch 
ein der rechten Modellfeite gleidher, erhabener Sandabdrud ent= 
ſteht (Sig. 11). Diefen fegt man, um zu gießen, mit dem erften 
vertieften Obertheile B zufamımen (Big. 12); jedody fo, daß man 
zwifchen die ebenen Sandflächen beider eine, nad dem Umriſſe 
des Modelld durchbrochen ausgefchnittene Pappe d d legt, deren 
Die den hohen und den vertieften Abdruck von einander eutfernt 
hält, und einen Raum bildet, der mit einer Mifchung von Blei 
und Zinn ausgegoſſen wird. &o erhält man ein hohled Modell, 
welches abgedreht, und zum Meflingguffe nach der fchon oben 
befchriebenen Weife eingeformt wird. Das zweite Obertheil G 
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wird nicht ferner gebraucht, und ift auch gewöhnlich bei dem Aus: 
heben des darin geformten Untertheild befhädigt worden, weßhalb 
ed eben nöthig war, zwei gleiche Obertheile zu haben. 

Das eben erflärte finnreiche Verfahren kann auch angewendet 
werden, um fogleich einen hohlen Abguß aus Meiling herzuftellen, 
wozu das Modell nicht hohl iſt; 3. B. wenn ein in Wachd oder 
Gyps boffirtes Relief nur Ein oder ein Paar Mal in Meſſing 
(mit hohler Rückfeite) abgegoffen werden fol; nur muß man dann 
ftatt der Pappe (welche bei der Berührung mit dem glühenden 
Mefling verbrennen würde) zur Plattenform ausgewalzten Thon 
anwenden. 

6) Der Schaft eines Leuchters. — Der Buß diefes 
Stüdes ift immer, der Leichtigfeit wegen, hohl; man fann aber 
zu dieſem Ziele auf zweierlei Weife gelangen. Entweder wird 
nämlich das Stück im Ganzen geformt und gegojfen (wovon weis 
ter unten die Mede ift); oder man zerlegt ed durch einen nach der 
Länge mitten durch daffelbe gehenden Schnitt in zwei gleiche 
Hälften, welche man abgefondert formt, und nach dem Guffe 
zufammenlöthet. Diefer zweite Sau allein gehört hierher. Es find 
dazu zwei einander gleiche (jinnerne oder meflingene) Modelle 
nöthig, welche die Geftalt von Fig. ı6 und 17 (Taf. ı98) haben. 
Fig. ı6 zeigt die Seitenanfiht, wo durch die Punftirung die 
Metalldide angedeutet wird; Fig. 17 die Anficht der flachen 
(hohlen) Seite. Man fieht, daß die Höhlung aus zwei getrenn⸗ 
ten Abtheilungen a, b befteht, weil die dünnften Theile, d und e, 
nicht hohl gemacht werden. Die Kerbe c wird nur in Einem 
der Modelle angebracht, und hat feinen andern Zwed, als die 
Abgüffe der beiden Modelle von einander zu unterfcheiden; denn 
da — wenn auch beide Modelle zulammengenommen die ganz 
richtige Geftalt des Leuchterd bilden — doch leicht eine geringe 
Ungleichheit zwiſchen — beſtehen kann (indem bei ihrer Ver⸗ 
fertigung der Schnitt ie Achſe des Ganzen geführt wurde); 
fo kommt es darauf an, beim Zufammenlöthen je zwei Hälften, 
welche Abgüffe der verfchiedenen Modelle find, mit einander 
zu vereinigen. 
| Das Einformen diefer halben Leuchter : Modelle gefchieht fo, 
wie ed unter 5 von dem Fuße befchrieben, und durch die Fig. 16, 
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ı6 (Taf. 197) erläutert if. Nur ift folgender Nebenunftand da: 
bei zu bemerfen. Es bezeichnet in dem Durchſchnitte Fig. 17, 
(Taf. 197) A das Untertheil der Formflaſche, B das Obertheil, 
m das eine, n dad andere Formbret, a und b die beiden Sands» 
ferne, welche durch die gleichnamigen Vertiefungen ded Modells 
(Big. 16, ı7, Taf. 198) fich erzeugen. Würde der Kern a mit 
der geraden Fläche op endigen, fo wäre deilen fpigwinfelige Kante 
o dem Ausbröcdeln fehr unterworfen. Man fchneidet deßhalb, 
vor dem Formen des Theiled A, in dem Sande von B eine Grube 
o p q aus, wodurd dem Kerne a eine Verlängerung von diefer 
Geſtalt verfchafft wird, und folglich deſſen Rand o jtumpfwinfelig 
gemacht wird. In Fig. 4, Taf. 197, welche bei i die vertiefte 
Hälfte der Leuchterform darftellt (entfprechend B von Fig. 17), 
bemerft man jene Grube bei c’. 

7) Die Figur eines Pferdes. — Das (jinnerne 
oder meflingene) Modell befteht aus zwei gleichen aber entgegen- 
gelegten Hälften, indem die Figur durch einen mitten durch den 
Kopf, den Leib und Schweif gehenden Schnitt zertheilt ift. Jede 
Hälfte ift auf der Schnitt: Ebene fo ausgehöhlt, daß nur die nö— 
thige Metallftärfe übrig bleibt, und wird für fi) auf diefelbe 
Weile eingeformt, wie die Hälfte ded Leuchter im vorhergehen« 
den VBeifpiele. Allein mehrere einfpringende Theile an verfchiede: 
nen Drten ded Körpers machen eine Aushülfe- Durch Lehmferne 
nöthig (f. Nro.3). Es ftelle Fig. 21 (Taf.200) die eine Hälfte 
des Pferded vor; fo wird vor Allem bemerfbar feyn, daß die bei- 
den Beine, wenn dad Modell bis an die Schnitt: Ebene in dem 
Sande verfenft liegt, ganz eingegraben und mit Sand bededt 
feyn müffen. Hebt man nachher das Modell aus, fo geht aller 
der Sand mit los, der die Beine verdedt. Kerne von Lehm, 
welche an die Stelle diefer Sand: Portionen gelegt werden, find 
alfo unentbehrlich ; und zwar erfordert dad Vorderbein einen, das 
Hinterbein ebenfalld einen. Sn der Zeichnung find die Grenzen 
derjenigen Stellen, welche von den Kernen umfaßt werden mülfen, 
durch punftirte Linien angedeutet. Der Kern ı begreift die innere 
Seite ded Schenkels am Vorderbeine und den untern Theil der 
Bruft; 2 die innere Seite ded Schenfeld am Hinterbeine und den 
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die Stirn, weldhe eine Vertiefung zwifchen dem Auge, dem Ohre 
und dem oberjien Theile der Mähne bildet. Für die übrigen, 
weiter vom Leibe entfernten Theile der beiden Beine macht man 
feine Lehmkerne; fondern es wird der hier über dem Modell lie= 
gende Sand ausgefchnitten, und dann ohne Weiteres das zweite 
Theil der Flafche darüber geformt, wonacd in jedem Slafchentheile 
die halbe Dicke des Beins eingefenft if. Für die Schenkel iſt 
diefed Verfahren nicht anwendbar, weil die Innenfeite derfelben 
mit dem Bauche und der Bruft dergeftalt einfpringende fpige 
Winkel bildet, daß das Audeinandernehmen der Form nicht 
möglich wäre, ohne die hier befindlichen Sandtheile wegzu— 
brechen. Der Einguf wird in aa angelegt, führt nach der Bruſt, 
und durch einen Seitenzweig b nad) dem Vorderbeine. Damit 
fi) letzteres um fo ficherer ausgießt, wird von dem Hufe aus 
eine Rinne c in den Sand gegraben, durch welche die Luft Aus— 
gang findet. 

8) Das Bießen der Slo den in Sand würde hierher ge— 
bören, ift aber fhon im Art. Glocken (Bd. VI, &. 105— 108) 
befchrieben. Es hat das Eigenthümliche, daß der Einguß durch 
die Dicke der Sandmaſſe hindurchgeführt wird, flatt — wie es 
fonft der Sal ift — längs der Kläche, mit welcher fich die zwei 
Theile der Flaſche berühren. 


bb) Stüde, deren Höhlung ebenfalls nur an Einer 
Seite offen, aber bedeutend tief und verhältniß 
mäßig nicht fehr breit ift. 

Wenn die Vertiefung oder Aushöhlung eined Gegenftandes 
von etwas bedeutender Tiefe und dabei ſchmal, befonderd aber 
wenn fie im Innern von größerem Durchmeifer als an der Müns 
dung ift, fo kann der Kern nicht von Sand gebildet werden, weil 
ed ihm in diefen Falle an der gehörigen Fefligfeit mangeln würde. 
Ein einiger Maßen langer Sandfern ift überhaupt nur dann ans 
wendbar, wenn er eine breite Baſis hat, an welcher er mit dem 
übrigen Sande des einen Flafchentheild zufammenhängt, und 
wenn dad Metall in einer foldyen Richtung einfließt, daß weder 
der Kern davon leicht befchädigt werden kann, noch auch eine dem 
feften Stande des Kerns gefährliche Schiefjtellung der Form nöthig 
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wird. Alles diefes ift z. B. bei einer Glocke (ſ. Nro. 8) der Fall, 
da diefelbe fi an der Mündung beträchtlid erweitert, und ihre 
Einguß fo angelegt wird, daß der Kern beim Guſſe in fenfrechter 
Stellung bleibt, und das Metall feiner Oberfläche entlang zufließt. 
Wollte man diefed Verfahren auf hohle, gefäßartige Gegenftände 
überhaupt anwenden: fo würden oft Flaſchen von großer Höhe 
erfordert, und das Ganze müßte auf dem Buße betrieben werden, 
wie die Topf-Formerei beim Eifenguß (f. Bd. V. S. 111). 
Hierauf aber find die Einrichtungen der Gelbgießer überhaupt 
nicht berechnet, und dieß ift auch um fo weniger nöthig, als tiefe 
gefäßartige Stüde hier felten vorfommen. Man befolgt defhalb 
allgemein den Grundfag, den Kern in der Form Tiegend ftatt 
ſtehend anzubringen, und derfelbe muß eben darum, unı fich felbft 
zu tragen, aus einem mehr bindenden Materiale, alfo aus Lehm 
beftehen. Er erfordert natürlich jedes Mal eine Unterftügung im 
Sande der Flafche, welche man dadurch erreicht, daß man ihm 
eine Verlängerung gibt, die im Sande, außerhalb der Forms 
böhlung, verfenft if. Man nennt diefe Verlängerung, fo wie die 
Vertiefung im Sande, worin jene ruht, dad Lager oder Kern: 
lager. Das Modell, mit dem die äußere Geftalt des Gegen: 
flandes eingeformt wird, muß (voraudgefegt, daß man nicht den 
Kern ſelbſt mit dem Modelle zugleich einformt) einen dem Kerns 
lager gleichen Anfag haben, welcher die Vertiefung im Sande 
vorbereitet, worein man nachher den Kern legt. Das Lager des 
Kerns verfieht man gewöhnlich mit einer Einferbung,- die auch im 
Sande ald eine Erhöhung abgeformt wird, damit der richtige 
Drt des Kerns leicht und fchnell wiedergefunden werden kann, 
wenn man die Form zum Guffe zufammenfegt. Das Kernlager 
muß auch jederzeit fo lang und fo fchwer feyn, daß der Schwer— 
punft der ganzen Lehmmaffe innerhalb des Lagers fällt; weil fonft 
der in der Formhöhlung freifchwebende Theil (der eigentliche Kern) 
das Übergewicht hätte, und fi) fenfen oder fippen würde. Bei 
manchen fehr Tangen Kernen kommt man noch überdieß durch an» 
dere Unterflügungen, welche nicht an Kernlager genannt 
werden fönnen, zu Hülfe. 

9) Ein Mörfer gibt die Norm des Verfahrens für alle 
ähnlich geftalteten, nur an einem Ende offenen Gegenſtaͤnde, des 
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ren Weite von der Mündung gegen den Boden Hin regelmäßig 
abnimmt, und deren Kern durch ein Lager allein fhon Hinreichend 
unterftügt if. Das Modell hierzu (Fig. 5, Taf. 199) ift von 
Zinn oder Mefling, innen wie außen recht glatt abgedreht, und 
befigt an den Griffen b, b zwei zapfenartige Verlängerungen a, a, 
welche nur dazu dienen, um das Gußſtück beim Abdrehen der 
Griffe zwifhen den Spigen der Drebbanf einzufpannen, nachher 
aber weggefchnitten werden. Man bildet in der Höhlung des 
Modells felbit den Kern, den man außerhalb aus freier Hand 
mit einem hinreichend fchweren Lager oder Kopf verfieht, dann 
brennt, wieder in dad Modell einfchiebt, und fammt diefem wie 
ein einziges Stück (nad Nro.2) in der zweitheiligen Slafche eins 
formt. Big. 6 zeigt dieß im Durchfchnitte; A, B find die beiden 
Theile der Slaiche ; e ift dad Modell, d der Kern, e das Kern 
lager, f die Kerbe an legterem. Es virfteht fi von felbft, daß 
der Mörfer beim Formen fo gelegt werden muß, daß die Schei: 
dungsflaͤche x y der Form mitten über die Griffe oder Henfel hin: 
läuft, diefe alfo mit der Hälfte ihrer Die in dem Obertheile, 
mit der andern Hälfte in dem untern Theile der Flaſche eingefenft 
find. Wenn hierauf Kern und Modell zufammen ausgehoben 
werden, dad Modell befeitigt, der Kern allein aber wieder ein: 
gelegt, und die Form durch Auffegung des zweiten Slafchentheils 
gefchlojfen wird, fo bleibt natürlich der Raum, welchen vorher 
das Modell einnahm, für dad Meiling leer. Fig. 7 ftellt das 
Untertbeil der Slafche mit dem darin liegenden Kerne vor; die 
Buchftaben haben hier gleiche Bedeutung, wie in Fig. 6. Der 
Einguß wird bei z, am Rande des Bodens, angelegt. 

10) Ein Kegelventil zu einer Pumpe. — Die Geftalt 
deffelben iſt aus Fig. 20 (Taf. 200) erſichtlich; a ift das Ventil 
felbit, in Geſtalt einer fchalenartig ausgehöhlten Freisförmigen 
Scheibe, b der zylindrifche Stiel, c ein furzer Zapfen im Mittels 
punfte der ausgehöhlten Fläche von a. An diefem Zapfen wird 
beim Abdrehen des Guſſes die eine Spige der Drehbanf vorgefegt, 
während die andere ſich am Ende des Stield b befindet. Das 
Modell ift von Hol; oder Mefling, und hat genau die Geſtalt der 
Fig.20. Kür die Höhlung von a wird durch Einfheren des Lehms 
in dad Modell cin Kern gebilder, den man, wie im vorigen Reis 
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fpiele, mit dem Modelle zugleich einformt: f. Big. 8, Taf. 199, 
wo A, B die Slafche, x y die Scheidungsfläche beider Slafchen- 
theile, a den Kern, b dad Modell, die Punftirung bei x die 
Stelle des Einguffes bedeutet. 
1) Eine Schlittenfchelle. — Die Haupt Eigenthün: 
lichfeit bei diefem Stücke befteht darin, daß die Offuung des hoh— 
len Raumes viel fchmäler ift, ald die Höhlung ſelbſt. Diefer 
Umſtand bewirft in fofern eine Abänderung des Verfahrens, als 
der Kern nicht in dem Modelle verfertigt werden Faun, daher letz⸗ 
teres auch micht hohl iſt. Es befteht vielmehr in einer mafliven 
Kugel ab (Taf. 200, Fig. 22 in zwei Anfichten), an welcher ſich 
zwei Anfäge, c d und e befinden, und iſt — des bequemern Ein: 
formens wegen — in zwei gleiche Theile c ae, db e zerfchnitten. 
c d bildet dad Kernlager, e ift der Lappen durch welchen an der 
fertigen Schelle ein Loch gebohrt wird, um diefelbe auf dem Schlit—⸗ 
tengefchirre zu befeftigen. Man legt die halben Modelle von fo 
vielen Schellen, ald auf Ein Mal geformt werden follen, mit 
der flachen Seite aufein Formbret, fegt das Untertheil der Flaſche 
darüber, und füllt diefes mit Sand, Dann wird mit Huülfe des 
Breted die Flaſche umgefehrt ; auf jedes Modell wird die zweite 
Hälfte deſſelben gefept; das Obertheil der Flaſche hinzugefügt und 
gleihfalld vollgeformt. Nach dem Herausnehmen der Modelle, 
und dem Trocknen der Form legt man die Kerne in die dazu be: 
flimmten Vertiefungen ded Sandes. Die Kerne haben die Ge: 
ftalt, welche ſich aus Fig. 22 ergibt, wenn man zu dem Theile 
c d den fugelförmigen Körper binzufügt, welchen der punftirte 
Kreis andeutet, und deſſen Größe jener des hohlen Raumes der 
Schelle gleidy ifl. Der Kopf c d (welcher aus einem mit Lehm 
überzogenen Eifenftüde gebildet wird) ift zunächfi an der Kugel 
gerade fo breit und dic, als die Länge und Breite ded Spaltes 
in der Schelle geitattet. Man formt die Kerne aus Lehm (oder 
fehr fettem, lehmartigem Sande) in einem zweitheiligen Kern» 
drüder von Gyps oder Metall, und fchließt dabei in die Malle 
des Fugelförmigen Theiles ein Fleines Eifenftüd ein, welches, nad) 
dem Herausitechen des Kerns aus dem Guſſe, lofe in der Schelle 
liegen’ bleibt, und beim Schütteln den Ton hervorbringt. Der 
Einguß führt nach dem Ende des Lappens e. — In die Schelle 
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werden endlich bei x, x zwei kleine runde Löcher gebohrt; dieſe 
Fönnen aber gleich beim Gießen mit erzeugt werden, wenn man 
an diefen Punften dem Kerne zwei Fleine Zapfen gibt, welche in 
den Sand der Form hinein reichen, und durch einen quer durch 
den Kern geſteckten Eifendraht gebildet werden. — Man gieft 
wohl auch die Schellen ohne den Spalt (der nachher eingefchnitten 
wird), bloß mit vier Löchern, von denen zwei die Enden des 
Spaltes bezeichnen., In diefem Balle erhält der Kern fein Lehm⸗ 
lager wie e d, fondern nur zwei durch feinen Fugelförmigen Körs 
per A (Fig. 23) gehende, rechtwinfelig gegen einander ftehende 
Eifendrähte ab und c, deren herausragende Enden ihn im Sande 
flügen. 

ı2) Ein Plätteifen (Biegeleifen) Tiefert ein Beifpiel 
eined langen Kerns, der aufer feinem Lager noch einer Unter⸗ 
ftügung bedarf. Das Modell it von Meffing, hohl, und in der 
Mitte, parallel zu den Böden, durchfchnitten. Auf Taf. 199 
ftellt Fig. ı5 die Anſicht ded Obertheild A vor; Fig. ı6 die Sei— 
tenanficht des ganzen Modells in umgeftürzter Lage; Big. ı7 die 
innere Anficht des Untertheild B; Fig. ıB die innere Anficht des 
Obertheils; Fig. 19 einen fenfrechten Auerdurchfchnitt; Fig. 20 
einen Längendurchfchnitt. Vier dreiedige Zähnchen a an dem 
Rande von B greifen in die eben fo bezeichneten Kerben des Theiles 
A, damit man die zwei Hälften des Modells richtig zufammen- 
fegen kann, und fie fi nicht verfchieben. b ift der Spalt für 
den Schieber, welcher das Herausfallen des Bolzens verhindert; 
e die ffnung zum Einſchieben des Bolzens; d ein kleines Loch an 
der Spitze des Modells; e die Furche, in welche die untere Kante 
des Schiebers eingreift, wenn derfelbe herabgelaffen ift; f, f, £ 
Kippen auf dem untern Boden, auf welchen der glühende Bole« 
zen ruht, um nicht durch unmittelbare Berührung das Plätteifen 
übermäßig zu erhigen; g, g zwei Löcher in dem obern Boden, 
zum Einfchrauben der Griffſtangen. Als Nebentheile gehören zu 
dem Modelle eine laͤnglich vieredige Eifenplatteh (vergl. Fig. 22), 
welche in den Spalt b (Fig. ı5, 20) paßt, und zwei etwas ko⸗ 
nifche eiferne Zapfen i, i (vergl. Fig. 21), von einer den Löchern 
8, g entiprechenden Die, Mit einem fo vorgerichteten Modelle 
kann dad Plätteifen auf zweierlei Art eingeformt werden, je nad» 
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dem man die zwei Löcher g in dem obern Boden mit gießen will, 
oder nicht. Su beiden Fällen.gefchieht die Bildung des Kerns in 
der Höhlung des Modelld, und Iegteres wırd ſammt dem Kerne 
eingeformt, wie beim Mörfer (Nro. 9). 

Wenn die erwähnten zwei Löcher ſchon beim Gujje entjtehen 
follen, fo feßt man in das Modell die Platte h und die beiden 
eifernen Zapfen i dergeftalt ein, daß erfiere durdy den Spalt b 
faft gar nicht nach innen hervorragt, alfo größteutheils außerhalb 
des Modellö bleibt, wogegen die Zapfen i aus den Löchern g nur 
wenig (mit ihrem dünnen Ende) nach außen vorfpringen, mithin 
deren größter Theil im Innern fich befindet. Wird nad) diefer 
Morbereitung der aus freier Hand vorgebildete Kern in der Höh— 
lung des Modells vollendet, fo find die Zapfen i, i in denfelben 
eingefchloffen, und ragen, nachdem dad Modell geöffnet und bes 
feitigt worden, nur um wenig mehr hervor, als die Dice des 
Plätteifensd im obern Boden beträgt. Den hierauf gebrannten 
Kern umgibt man wieder mit dem Modelle, und formt ihn famınt 
demfelben ein, zur Hälfte in jedem Theile der Flaſche. Wird 
fodann das Ganze ausgehoben, und der Kern allein wieder ein» 
gelegt „ fo wird legterer, nad) dem Schließen der Flaſche, von 
den Zapfen i, i, welche in dem Sande ruhen, fo wie von der 
Platte h, weldye im Sande eingefchlojjen ijt ‚ und den Kern be: 
rührt, nach Erforderniß getragen und unterftügt. Man beftreicht 
diefe drei Theile dünn mit Lehm, damit das Mefling, welches 
im Herumfließen um diefelben den Spalt b und die Löcher g, g 
bildet, fih nicht anhängt. Fig. 25 (Taf. 199) zeigt die Anficht 
des Kernd von feiner untern (dem Oberboden des Plätteifens ent: 
fprechenden) Seite; Fig. 26 die fertige Form im Längendurd): 
ſchnitte. Cift der Kern felbft, fo weit er im Modelle gebildet 
wird; D der aus freier Hand verfertigte Kopf oder das Lager; k 
die Einferbung zu dem fchon befannten Zwede. Der Einguß 
wird an der Spike des Plätteifend angelegt, und erhält die 
Geſtalt, welche aus der Punftirung bei p (Fig. 17, 26) zu er: 
kennen ift. 

- Sollen die Löcher in dem obern Boden des Plätteifens nicht 
mit gegoffen, fondern erft nachher gebohrt werden: fo wird der 
Kern auf die fchon befchriebene Weife gebildet, mit der Abwei- 
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chung, daß die Zapfen i, i wegbleiben, und daß man dagegen 

einen im Kerne eingeſchloſſenen etwas ſtarken Eiſendraht durch 
das Loch d an der Spitze des Modells (ſ. Fig. 16, 17, 18, 20) 
herausragen läßt. Das übrige Verfahren iſt wie im erften Falle. 
Big. 23 ift die Anficht des Kerns E, Fig. 24 ein Durchſchnitt 
der ganzen Form. F bedeuter dad Kernlager, 1 die Einferbung 
daran. Der im Sande der Flaſche aufliegende Draht m unter: 
fügt den Kern nach Art eines zweiten Lagers, bildet aber ein 
Feines Loch im Guſſe, welches zugelöthet werden muß. Der 
Einguß muß fih, um dem Drahte m auszumeichen, in zwei Arme 
theilen, wien, n (Fig. ı5) angibt. 


ec) Stüde mit ganz durchgehender Höhlung, alfo mit 
wenigftens zwei Öffnungen. 

13) Ein Ring. — Wenn, wie; B. bei Ringen zu Meß» 
fetten u. dgl. die Höhlung nur furz it, fo fann der dazu nötbige 
Kern im Sande felbft gebildet werden. Ein ſolcher Ring ift dann 
binfichtlich des Einformend mit andern dünnen durchbrochenen 
Gegenftänden (worüber unter Nro. a gefprochen wurde) übers 
einftimmend. Man drüdt die NRingmodelle bis auf ihre Halbe. 
Dide in dad ganz mit Sand angefüllte Untertheil der Flaſche ein, 
und formt nachher dad Obertheil darüber. Der Kern entſteht ſo⸗ 
mit halb in dem Sande des einen, und halb in dem ded andern 
Theils der Flaſche. 

14) Ein kurzes Rohr oder ein bedeutand tiefer 
Ring wird bejfer mit einem Lehmkerne verfehen, und oft ift dier 
ſes geradezu nothwendig, wenn nämlich der Kern fchon eine ſolche 
Länge erhalten muß, daß er, aus Sand verfertigt, nicht genug 
Beftigfeit haben würde. Ein Beifpiel hiervon ift dad Stück w in 
Fig. 4 (Taf. 197), welches ein kurzes, aͤußerlich fechöfeitiges, 
inwendig rundes Rohr darftell. Man formt den Kern von Lehm 
in der Höhlung des Modelld (welches allenfalls zweitheilig ſeyn 
fann), läßt ihn an einem Ende etwas aus demfelben bervorragen, 
und verfieht ihn auf beiden Endflächen mit einer flachen Vertiefung 
(wie durch die Schraffirung bei x angedeutet ift), Damit er ſich 
im Sande nicht verrücken kann. Dann wird das Modell fammt 
dem darin befindlichen (voraus gebrannten) Kerne fo auf ein Form⸗ 
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bret gefebt, daß die Hervorragung des Kerns oben ift, und das 
eine Theil der Flaſche darüber geformt. Kehrt man diefes nach» 
ber um, fo erfcheint das Modell, fo wie der Kern, ganz darin 
verfenft (f. Big. 4), und beim darauf folgenden Einformen des 
zweiten Slafchentheild erhält dieſes gar Feine Vertiefung und mur 
diejenige Feine Hervorragung, welche von dem Zeichen auf der 
 Endfläche des Kerns entiteht. Man nimmt fodann Modell und 
Kern heraus, und fegt legtern allein wieder ein. 

15) Der Boden eines Beuerfprigen:Stiefels 
gibe ein ähnliches Beiſpiel mit einem furzen, ftehenden Lehmkern, 
indem die Offnung für das Saugventil einen folhen Kern erfordert. 
Auf Taf. 199 ift dad (meffingene) Modell abgebildet, und zwar 
Fig. 9 von der untern Seite, Fig. 10 von der obern Seite gefehen, 
Big. 11 (umgeftürzt) im Ducchfchnitte. a ift die Scheibe, welche 
den Boden des Stiefel bildet, und an demfelben durch Schrau- 
bem befeftigt wird; b ein kurzes Rohr, deſſen Fonifche Öffnung e 
die Auflage für das Ventil darbietet; de d ein Querſtück, wel« 
ches mit feinen Enden in zwei Einfchnitte von b beweglich einge: 
legt wird, und deſſen mittlerer, zylindrifcher Theil e an dem 
Guſſk mit einem Loche durchbohrt wird, worin der Stiel des 
Ventiles auf und nieder fpielt. Das Ventil felbft hat die Geſtalt 
von Fig. 20, Taf. 200 (f. oben, Nro. 10). — Um dad Ein- 
formen des Stiefelbodens vorzunehmen, wird aus dem Modelle 
Big. zı (Taf. 199) das Querftüd d e entfernt, und diefes erft 
wieder eingefegt, nachdem man den hohlen Raum von b mit Lehm 
vollgefnetet hat. Hierdurch entiteht ein Kern, deſſen Fleine End⸗ 
fläche genau in der Ebene des Randes u u abgefchnitten wird (fo 
daß er nicht weiter al6 bis in die engfte Stelle der Höhlung reicht) 
und der eine Vertiefung von der Geſtalt des Stüded de d ent- 
hält. Big. ı2 ift der Durchſchnitt und Fig. ı3 der Grundriß 
dejfelben, wo man bei nn n die eben erwähnte Vertiefung be— 
merft. Um nachher dem Kerne feine richtige Stellung im Sande 
zu fihern, verfieht man denfelben mit einem Grübchen i auf der 
Heinen, und mit zwei dergleichen, p, p, auf der großen End— 
flähe. Ohne den Kern aus dem Modelle’ zu nehmen, fegt man 
legtereö in der Stellung, welche Fig. ıı angibt, anf dad Form 
bret, und formt das eine Theil der Slafche darüber; dann wird 
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die Slafche umgekehrt, und auch das andere Theil derfelben auf: 
gefegt und mit Sand, angefüllt. Hier: erzeugt fih. nun in dem 
Theile c der Höhlung ein Sandfern, welcher mit dem Lehmferne 
zufammenftößt. . Fig. 14 zeigt die Fotm in diefem vollendeten 
Zuftande. Der Einguß wird nach einem. Punfte am Rande von 
a hingeführt. Man nimmt jest. dad Modell heraus, und trennt 
von demfelben den Kern, welcher getrocknet, gebrannt und allein 
wieder eingelegt wird, 

. 16) Eine Rolle. — Der Schnurlauf (die um den ganzen 
Umfreis gehende Rinne) macht bei diefem Stücke die Anwen- 
dung befonderer Hülfsmittel nöthig, weil er, nad) der gewöhn- 
lichen Art einzuformen, mit Sand angefüllt, dad Ausheben des 
Modelld unmöglich macht. Es ift dieß ein ähnlicher Fall, wie der 
untere Nro. 3 bezeichnete; und man hilft ſich auf verfchiedene 
Weife. Am leichteften und ficherften ift dad Verfahren, wenn 
man eine dreitheilige Sormflafche wie Fig. 10, 11, 12 (Taf. 198) 
bat; aber auch in einer zweitheiligen läßt die Rolle ſich einformen. 

Das Modell ift von Holz, und befteht aus drei Theilen, 
nämlich zwei Hälften der Rolle felbft (welche in der Mitte, wo 
der Schnurlauf den Fleinften Durchmeifer hat, parallel zu briden 
Flaͤchen zerfchnitten ift), und aus einem Zapfen, der in dem 
Loche im Mittelpunfte der Rolle ſteckt. Big. ı8 (Taf. ı97) zeigt 
das ganze Modell in der Seitenanficht; Fig. 19 daffelbe von der 
Flaͤche geſehen; Fig. 20 den Durchfchnitt; Fig. 2ı die eine Hälfte 
von der Schnittfläche aus betrachtet. Außer dem Loche b, wel- 
ches den fchon erwähnten Zapfen c aufnimmt, find noch vier Off: 
nungen a, a, a, a vorhanden, wodurd dad Ganze die Geftalt 
eined Rades mit vier Speichen erhält. Die beiden Hälften wer: 
den dadurch genau auf einander gepaßt, daß die eine mit vier 
furzen meflingenen oder eifernen Stiften d, d, d, d (Big. 2ı) 
verfehen ift, welche in entfprechende Löcher der andern Hälfte 
eingreifen. 

Soll die Rolle in einer dreitheiligen Slafche geformt werden, 
fo muß das mittlere Theil der letztern genau eben fo hoch feyn, 
als die ganze Rolle dick if. Man füllt (Big. 22, Taf. 197) das 
auf ein Formbret g gekäte Untertheil A mit Sand; legt darauf 
zuerft die eine Hälfte des Modells, und ftopft auch deſſen Öff: 
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nungen a, a mit Sand voll; fept dann bie zweite Hälfte des 
Modelld (fammt dem Zapfen c) und das Mitteltheil B der Slafche 
auf, welches Iegtere dergeftalt mit Sand angefüllt wird, daß 
Diefer auch die Rinne am Umfreife des Modelld vollfommen ein- 
nimmt; legt endlich das Obertheil C darüber, und gibt wieder 
Sand hinein. So ift das Modell von außen ganz im Mittel: 
theile eingefchloffen, und nur die Enden: von o haben im Sande 
des Unter und Obertheild Vertiefungen gebildet, fo wie die Off: 
nungen a vier Kerne, welche halb an dem Sande des Obertheils, 
halb an jenem des Untertheild hängen. Hebt man das Mittel: 
theil allein heraus, fo Täßt fi) aus. diefem die eine Hälfte des 
Modells von oben, die andere Hälfte von unten wegnehmen. 
Um das Loch im. Mittelpunfte der Rolle zu bilden, ftellt man in 
die Form einen aus freier Hand von Lehm gemachten, dem Zapfen 
ec gleich geftalteten Kern, deflen Enden von den entfprechenden 
Vertiefungen im Sande des Ober: und Intertheild aufgenommen 
werden. Die Gufrinne wird fo angebracht, daß fie nach einem 
der beiden Ränder der Rolle führt; an beiden Rändern legt man, 
damit fie ſich gut mit Mefling ausfüllen, kleine Ausgangd:Kandle 
für die Luft (Windpfeifen) an, welche an den Fleinen Löchern h, 
h,h,h ($ig. 11, Taf. 198) endigen. Zum Eingießen wird 
natürlich nur eins von den beiden Gußlöchern der Slafche (Taf. 198, 
Big. ra, fodor g) benugt.. Man fieht in Big. 23 (Taf. 197), 
welche die rohe gegoffene Rolle vorftelt, bei x den durch Ausfül- 
lung der Oußrinnen entftandenen Gußzapfen, und bei y, y das 
Metall, welches in die zwei Windpfeifen des einen NRollenrandes 
eingedrungen ift. | 

Um die Rolle mit einer gewöhnlichen zweitheiligen Flaſche 
einzuformen, legt man die Hälfte des Modelld mit der Schnitt- 
fläche auf das Formbret innerhalb des einen Slafchentheils, und 
füllt legtered mit Sand; Pehrt dann dad Ganze um, und feßt 
nicht nur die zweite Modellhälfte auf, fondern drüdt audy den 
Zapfen ce in das für ihm beftimmte Loch (f. Fig. ı, Taf. 199). 
Nun wird der Sand rund um die Rolle auögefchnitten, und ein 
ifolirter ringförmiger Kern 1 von Sand geformt, der den ganzen 
Schnurlauf ausfällt (f. Fig. 2); worauf man endlich das Ober: 
theil der Slafche auffegt und vollformt (f. Big. 3). Beim Heraus: 
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nehmen ded Modelld muß man berüdfichtigen, daß der erwähnte 
Sandfern zu gebrechlich ift, um für fi allein gehandhabt zu 
werden. Man hebt deßhalb zuerft das Obertheil A ab, zieht die 
obere Hälfte des Modelld und den Zapfen c heraus, fegt A wies 
der auf, flürzt dad Ganze um, hebt B ab, und entfernt die an- 
dere Hälfte des Modells. So bleibt der Kern I immer in einem 
Theile der Slafche liegen, und man hat nicht nöthig, ihn unmit— 
telbar anzufaffen. Die Anbringung des Lehmferns, des Einguſſes 
und der Windpfeifen bleibt wie beim Formen in der dreitheiligen 
Slafhe. Fig. 4 zeigt dad eine Flafchentheil nach dem Ausheben 
des Modelld, und mit dem darin befindlichen Lehmferne m, fo 
wie mit dem Sandferne J. 

ı7) Ein etwas langes Rohr oder ein hohler Zylinder. 
— Wegen der bedeutenden Länge, welche der Kern hier Haben 
muß, kann er nicht ftehend (wie bei Nro. 14), fondern muß liegend 
in der Form angebracht werden, und da derfelbe an zwei ent- 
gegengefegten Seiten aus der Formhöhlung hervortritt, fo erhält 
er auch zwei Lager, welche aber feiner fo bedeutenden Größe be— 
dürfen, als bei einem Kerne mit einem einzigen Qager (f. oben, bb) 
für diefes erforderlich if. Das Modell des Rohres ift ein maffiver 
Zylinder, und wird nach der unter Nro. 2 befchriebenen Art ein» 
geformt. Es muß an feinen Enden zwei Verlängerungen (gleich: 
fam Modelle der Kernlager) befigen, welche in dem Sande Ver: 
tiefungen zum Einlegen des Kernd ausfparen. Legterer wird aus 
freier Hand, oder in einem Kerndrüder, oder durch Abdrehen 
verfertigt. Man fanıı aber aud) dad Modell Hohl machen (genau 
wie die zu gießende Röhre felbft ſeyn muß), e8 in der Mitte, der Länge 
nach, entzwei fchneiden, und den Kern in der Höhlung deſſelben 
ausbilden, wobei man ihm außerhalb des Modells an beiden 
Enden fo viel Verlängerung gibt, ald zum Lagern im ande 
nöthig ift. 

ı8) Ein im Ganzen zu gießender Leudhter-Schaft. — 
Das Verfahren, den Schaft der Leuchter im Ganzen zu gießen, 
wird feltener angewendet, als der Guß in Hälften (Mro.6), weil 
bei erflerer Methode die Verfertigung des Lehmkerns die Arbeit 
vergrößert, auch bei der großen Länge und geringen Dice des 
Kern derfelbe fich leicht krumm zieht, dann unrichtig in der Form 
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liegt, und den Guß mißlingen macht. — Das Verfahren beim 
Formen ſtimmt wefentlich mit dem unter Nro. ı7 überein, da in 
der That der hohle Leuchter ein Rohr (nur nicht von zylindrifcher 
Geftalt) ift. Fig. 27 (Taf. 199) zeigt das maflive (aus Hol; vers 
fertigte) Modell, an welchem a und b die Kernlager find. Es 
wird zuerft diefed Modell nach Nro. 2 eingeformt, fo daß es halb 
in das Obertheil, halb in das Untertheil der Slafche verſenkt iſt; 
dann hebt man ed wieder aus, und legt flatt deifen den Kern ein, 
der an Geftalt dem Modelle vollig gleicht, wenn man ſich vors 
ftellt, daß von Legterem die Oberfläche fo tief, ald die Metall: 
dicke des Gußſtücks vorfchreibt, abgenommen fey. Fig. 3o zeigt 
die fertige Form fammt dem darin liegenden Kerne im Durchs 
fhnitte. Der Einguß wird wie bei dem in Hälften gegoffenen 
Leuchter (f. Taf. 197, Big. 4, h) angelegt. Zur Verfertigung 
des Kernd dient eine Form (ein Kerndrüder) von Gyps. Es find 
dieß zwei mit Gyps audgegoflene hölzerne Rahmen r und s (Fig. 28), 
welche dadurch genau auf einander paſſen, daß in dem Holze des 
einen ein Paar Stifte, und in dem des andern ein Paar ent- 
fprechende, jene Stifte aufnehmende Löcher angebracht find. Jede 
Hälfte des Kerndrüderd enthält in dem Gypſe die halbe Geftalt 
des Kernd vertieft. Man umfnetet, um den Kern zu bilden, einen 
Eifendraht von der ganzen Länge deifelben mit Lehm, gibt diefem 
nach dem Augenmaße die erforderlihe Geftalt, legt ihn zwifchen 
die beiden Theile des Kerndrücers. und drückt legtere an einander. 
Der etwa überflüffige Lehm wird dadurch herausgequetfcht, und 
wo noch zu wenig ift, zeigt fich dieß fogleih. Fig. 29 ftellt die 
innere Seite von einer Hälfte ded Kerndrüders vor, wo u, v 
die beiden Stifte find, und t die Höhlung bedeutet. (Bon gleis 
her Einrichtung find alle fpäter noch zu erwähnenden gypfernen 
Kerndrüder.) 

19) Der Schlüffel eines Hahns. — Diefes Stud 
it ein abgeftugt Pegelförmiger Körper mit einem Querſtücke als 
Griff, und mit einer quer durch den Kegel gehenden, an beis 
den Seiten offenen Höhlung. Das aus Holz beftehende Modell 
(Taf. 200, Fig. 4, 5) iſt mafliv, und dem Qußftüde glei, bis 
auf zwei noch hinzugefügte-flache, Iappenförmige Anfäge ce o, - 
welche beim Einformen zwei Vertiefungen (Lager) im Sande ma« 
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hen, worin die Enden deö Kerns ihre Unterftügung finden. a iſt 
der Griff; b ein Zapfen, der nur dazu dient, beim Abdrehen des 
Guſſes die eine Spige der Drebbanf anzufegen, und zulegt ab« 
genommen wird; e ein anderer (runder) Zapfen, gegen den die 
zweite Spige geftellt wird, und auf welchen man das zur Befe- 
fligung des Schlüffeld in dem Hahne nöthige Schraubengewinde 
fehneidet. Der Kern wird (wiebeiNro. 18) im einer zweitheiligen 
Gypoform verfertigt, und hat die Geftalt von Fig. 6, 7, wo c, 
e die beiden Lager find. Es verfteht ſich von felbft, daß beim 
Einformen das Modell fo gelegt werden muß, um die Achfe des 
Griffe a mit der Scheidungdfläche der Form in einerlei Ebene 
zu bringen. Übrigens ift dad Verfahren wie beim Formen eines 
jeden runden Körpers. Fig. 8 ftellt das eine Theil der geformten 
Flaſche mit dem darin liegenden Kerne vor; die Höhlung des an⸗ 
dern Theiles ift diefer gleich. x bezeichnet die Stelle des Ein» 
guffes. — Nicht felten gießt man den Hahnſchlüſſel ohne Offe 
nung hohl (wodurch dad richtige Abdrehen und dad Einfchmirgeln 
in. den Hahn erleichtert wird), und bohrt die zwei Löcher erft, 
nachdem dad Stück abgedreht und faft völlig eingefchmirgelt ift. 
In diefem (nach unferer Anordnung freilich nicht fireng hier» 
ber gehörigen) Balle befommt der Kerna (Fig. 34, 35, Taf. 200) 
Feine Lager von Lehm; fondern man fledit zwei Eifendrähte b, c 
quer durch felben, weldhe im Sande aufliegen und ihn tragen. 
Da diefe Drähte nicht mit Lehm beftrichen werden, fo gießt das 
Meiling fi daran feit, und ihre hervorragenden Theile werden 
von dem Guſſe abgefeilt. 

20) Eine Schraubenmutter zu einer eifernen 
Schraube. — Das Gewinde einer folhen Mutter wird zwar 
am beten eingefchnitten; wenn es aber gegoflen werden foll, fo 
verfährt man auf folgende Weife. Das Meſſing unmittelbar über 
die ald Kern eingelegte eiferne Schraube zu gießen, führt nicht 
gut zum Ziele, weil das Mefling durch feine ftarfe Schwindung 
entweder zerreißt (ſ. Nro.4), oder wenigſtens ſich fo feftfegt, daß 
man die Schraube nicht wieder in der Mutter losdrehen kann. 
Wollte man, um dem abzuhelfen, die Schraube ſtark mit Lehm 
beftreichen, fo würde man Gefahr laufen, eine Mutter zu erhal- 
ten, die wegen zu großer Weite ſchlecht auf die Spindel paßt. 
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Am beſten ift daher, als Kern eine Schraube von Lehm anzu⸗ 
wenden, Das (hölzerne) Modell (Taf. 200, Big. ı, 2) beſitzt 
die äußere Geftalt der Schraubenmutter A, aber ein glatted run« 
des Loch; und in Iegterem ſteckt ein glatter Zylinder B, deſſen 
hervorragende Enden die Modelle für die Kernlager darftellen. 
Man formt dad Ganze wie jeden andern runden Körper (nad) 
Neo. 2) ein; legt in die Höhlung ald Kern die eiferne, dünn mit 
Lehmwaſſer beftrichene Schraube, und gießt darüber eine Mutter 
von Blei, welche natürlich dad Gewinde der Schraube erhält. 
Die eiferne Spindel laͤßt fi ohne Mühe wieder heraus fchrauben, 
indem das Blei nur wenig ſchwindet, folglich ſich nicht feft anfegt. 
In die Höhlung der bleiernen Mutter (welche die Stelle eined Kerns 
drückers vertritt) fnetet man Lehm, den man noch außerhalb an 
beiden Enden zu zylindrifchen Verlängerungen ausbildet, welche 
den Theilen B, B (Fig. ı) an Geftalt und Größe gleichen. Wird 
diefe Lehmfchraube, welche unbefchädigt nicht herausgefchraubt 
werden könnte, nach dem Trocknen gebrannt, fo ſchmilzt das Blei 
weg, und der Kern erfcheint unverfehrt als ein getreues Nachbild 
der eifernen Schraube. Das Modell der Mutter wird nun zum 
zweiten Male eingeformt, in die Höhlung aber die Lehmſchraube 
gelegt (f. Big. 3), und Mefling herum gegoffen, wobei der Lehm 
dem Drude des fih zufammenziehenden Meflingd hinreichend 
nachgibt, um fein Berſten des Guffes befürchten zu laſſen. Da 
überdieß ſchon der Kern fich beim Brennen etwas verkleinert hat, 
fo ift auch die gegoffene Mutter ein wenig zu eng für die eiferne 
Schraube; fiefann daher, und muß fogar, entweder nachgefchnit- 
ten oder (mittelft der Schraube felbft) ausgefchmirgelt werden, 
wodurch fie im Gewinde mehr Glätte erhält. 

a1) Ein Brunnenventil. — Fig. ı9 (Taf. 200) zeigt 
in fenfrechten Durchfchnitte die Büchfe g g, in welcher der Ven— 
tilfegel Fig. 20 angebracht wird. Nur von Erfterer foll hier 
weiter die Rede feyn, da in Bezug auf den Leptern das unter 
Niro. 10 Gefagte nachgefehen werden fann. Die Büchſe Fig. 19 
ift ein in der Mitte etwas ausgebauchter, au beiden Enden offener, 
hohler Zylinder, in deffen Innerem ſich das Kreuz e fe (eine 
gerade, im Durchmeffer angebrachte Spange) befindet, welche — 
nachdem ihr mittlerer Theil £ fenfrecht durchbohrt worden — den 
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Stiel ded Ventilfegeld (b, Fig. 20) aufnimmt, umd. bei feinem 
Auf: und Niederfpielen Teitet. Der Kegel felbft findet feine Stelle 
in dem fonifchen Raume dd. Man fieht fogleich, daß, wenn 
dad Kreuz in Einem Ganzen mit der Büchfe beim Guffe entftehen 
fol, der Kern eine quer durch ihn gehende Höhlung von der Ges 
ftalt des Stückes e fe enthalten muß. Diefe eigenthümliche Ab: 
weichung weggerechnet, flimmt dad Formen der Ventilbüchfe mit 
jenem anderer rohrartiger Gegenftände (z. B. Nro.ı8) überein. 
Dad Model (Fig. ı2, ı3, Taf. 200) ift auch hier maffiv, und 
wird ebenfalls zur Hälfte in dem Obertheile, zur Hälfte in dem 
Untertheile der Formflaſche abgedrudt; es hat die äußere Geſtalt 
des Gußſtücks, und außerdem zwei kurze zylindrifche Hortfegun: 
gen h, i, zur Bildung der Kernlager. Auch die Bildung des 
Kerns gefchieht auf-die gewöhnliche Weife in einem zweitheiligen 
Kerndrüder, der von Gyps oder von Metall (der Wohlfeilheit 
wegen, Zinf) feyn fann. Um eim Beifpiel eines metallenen Kerne 
drüders zu geben, wird hier ein ſolcher vorausgeſetzt. Man ſieht 
ihn Sig. 16 von der Seite, Fig. ı7 vom Ende her abgebildet. 
Die beiden Hälften k, 1 deffelben (von welchen die eine in Fig. 18 
von innen zu fehen ift) werden durch zwei darübergefchobene (eben 
falls zinfene) Reifen m, m zufammengehalten. - Jede Hälfte hat 
auf der Schnittfante zwei einander gegenüber ftehende Ausfchnitte 
oder Kerben, fo daß ein von Blei (nach einem hölzernen oder 
meflingenen Modelle, Big. 14) gegoflenes Kreuz n eingelegt 
werden kann, welches nach dem Zufammenfegen des Kerndrüderd 
unbeweglich ift, und mit in den Lehm eingefchloffen wird, womit 
man den Kerndrüder ausfüll. Die Höhlung des letztern ift fo 
befhaffen, daß darin zugleich die Lager an dem Kerne entftehen. 
Beim Brennen des Kerns ſchmilzt das bleierne Kreuz; heraus, und 
der von demfelben eingenommene Raum wird dadurd) Teer, zu« 
glei) an beiden Seiten offen, wie man aud den Anfichten des 
fertigen Kerns (Fig. 15) erfieht. Hier bedeuten h, i die Lager, 
welche den gleichnamigen Theilen am.Modelle (Fig. ı2, ı3) in 
—Geſtalt, Größe und Stellung entiprehen. Nah dem Eins 
formen des Modelld in der Flaſche wird der Einguß nach dem 
einen Ende des Kerns hin angelegt, wie Fig. ı2 durch die Punf: 
tirung bei z angibt, hier aber in vier Zweige getheilt, welche 
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längd des Kernlagerd fortgehen, und auf vier ind Kreuz geftells 
ten Punften an dem Rande des Gußftüds auömünden. 

23) Ein Hahn. — Die Geftalt deifelben bietet eine kreuz⸗ 
förmige Höhlung mit vier Öffnungen dar; und dem zu Folge hat 
auch der Kern vier Lager. Im Übrigen ftimmt das Einformen 
des mafliven (hölzernen) Modelld und die Bildung des Kerns in 
dem gypſenen Kerndrüder mit dem überein, was in den vorigen 
Beifpielen (Nro. ı8, 19) vorgefommen ift. Auf Taf. 200 find 
in Fig. 9, 10 zwei Anfichten ded Modells vorgeſtellt, wo a, b, 
c, d die vier Kernlager bezeichnen; Big. ıı zeigt das eine Theil 
der Slafche mit dem darin befindlichen Kerne, an welchem die 
Lager ebenfalld mit a, b, c, d benannt find. Die Art wie der 
Einguß angelegt wird, erfennt man aus Fig. 4 (Taf. ı97), wo 
m die Form für einen (nur wenig abweichend geftalteten) Hahn, 
n den Kern, k, I den (wegen des im Wege liegenden Kerns) in 
zwei Zweige getheilten Einguß bedeutet. Die Punftirung y-zeigt 
diefe Anordnung in Big. 11, Zaf. 200. — Bei ganz Fleinen 
Hähnen (an Theemafchinen u, dgl.) wird der Kern, feiner ger 
ringen Größe wegen, nicht in einem Kerndrüder gemacht, fon- 
dern aus einem doppelten, ſtrickartig zufammengedrehten, ge— 
glühten Eifendrahte gebildet, den man aus freier Hand mit Lehm 
befleidet. | 

23) Ein Feuerſpritzen-Stiefel ift ein anderes Beis 
fpiel eines hohlen Körpers mit mehr als zwei Öffnungen. Die 
Geſtalt deffelben geht aus Fig. 25 (Aufriß) und Fig. 26 (Grund«» 
riß) auf Taf. 200 hervor. A ijtder eigentliche Stiefel, in welchem 
fid) der Pumpkolben bewegt; B das Seitenrohr, durch welches 
dad Waller beim Niedergange des Kolbend in den Windkeſſel ges 
trieben wird; a die Flanſche, an welche der Stiefelboden mit dem 
Saugventile (f. oben, Nro. ı5) feitgefchraubt wird; f eine an- 
dere, zur Verbindung des Stiefeld mit dem Windfeifel dienende 
Slanfche; e eine Zunge an dem fchräg abgefchnittenen Ende des 
Rohres B, an welhe das Drudventil beweglich eingehangen 
wird. (Diefed eben genannte Ventil ift ein Klappenventil, und 
befteht aus einer ‘ovalen mejlingenen Scheibe, welche an einer 
Stelle ded Randes einen Einfchnitt hat; indem legterer die Zunge 


e umfaßt, und man einen Stift durch beide Theile fteckt, entſteht 
Technol. Encytlop· IX. Bd. 4o 


\ 


626 - Meffinggießerei. 


ein einfaches Echarnier, an welchem die Klappe ſich auf und 
nieder bewegt, um bald Waſſer nach dem Windfefjel durchzulaſſen, 
bald die Offnung von B zu verfchließen.) Die Metalldide des 
Etiefels ift in Fig. 25 mittelſt der punftirten Linien angegeben. 

Man fieht ohne Schwierigfeit ein, daß der Sprigenftiefel 
mit dem Hahne (Nro. 22) wefentlicdy übereinftinnmt, bis auf den 
Mangel der vierten Offnung; und daß folglicy auch dad Einfor- 
men in allen Hauptumjtänden bei beiden auf gleiche Weife gefchehen 
muß. Man bedarf nämlicdy eines mafliven hölzernen Modelles, 
welched die äußere Geftalt des Stiefel, und noch überdief drei 
den Offnungen entfprechende Fortfegungen zur Bildung der Kern 
lager hat. Fig. 29 ift diefed Modell im Aufriffe, Fig. 3o im 
Grundrijfe vorgenellt. Hier haben die Buchjtaben A, B, a, e, f 
die fhon aus Obigem befannte Bedeutung; b, c, d find die Kern: 
lager. Man formt diefes Modell auf die gewöhnliche Art im der 
zweitheiligen Slafche dergeitalt ein, daß die Scheidungsfläde 
zwifchen den beiden Sandförpern durch die Achfe des Stiefels A 
und des Seitenrohres B geht, und legt dann den Kern im die 
eutſtandene Höhlung, welcher mit feinen drei Enden in den durd) 
b, c, d gebildeten Vertiefungen aufruht. Der Kern hat natürlich 
die Geſtalt des hohlen Raumes, welcher in Fig. 25 durch die 
Punftirung angedeutet ift, wozu noch die Verlängerungen b, c, d 
($ig.29) fommen. Fig. 3ı gibt eine Vorftellung davon. Er iſt 
aber zu groß, um in einem Kerndrüder geformt zu werden, und 
man verfertigt ihn dephalb durch Abdrehen. Man umfnetet näm- 
lich eine Eifenftange, welche um 2 bis 3 Zoll länger iſt, als der 
Körper A’ fchichtenweife aus freier Hand mit Lehm, fo daß die 
Stange an jedem Ende ı oder ı'/, Zoll herausragt; legt, wenn 
beinahe der gehörige Durchmeifer erreicht it, die Enden der 
Stange in ein einfaches hölzernes Geftell; und bringt nach cr: 
neuertem Lehmauftrag, durch Anhalten eined geraden Bretes, 
während der Kern umgedreht wird, fowohl die genaue zylindrifche 
Geftalt als die vorgefchriebene Dicke zu. Stande, Der Nebenfern 
B' wird auf diefelbe Weife verfertigt, dann mittelft des Meſſers 
in e“ erforderlih audgefchnitten, endlih an A’ auf die fchon 
(©. 598) angegebene Weife befeftigt. 

a4) Der Windkeſſel einer Seuerfprige wird ebenfalls 
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(wenn man ihn nicht aus Kupferblech macht) von Meiling ge: 
goflen. Das Verfahren dabei gleicht fehr dem eben befchriebenen 
für die Stiefel. Da jedoch weiter unten dad Formen des Wind« 
keſſels in Lehm vorfommt, welches hierauf ein vollfommenes Licht 
wirft, fo werde ich, Wiederholungen zu vermeiden, jegt um fo 
weniger davon fprechen, ald die Windfeffel überhaupt. felten in 
Sand gegoſſen werden, weil man, bei der Größe derfelben, dieß 
nur im Befige eines fehr fetten, befonderd gut bindenden, tat 
Ichmartigen Formſandes wagen fann. 


B. Lehmformerei. 


Der Formlehm (welcher durch Auslefen, Zeritoßen und 
&ieben von allen Steinen, Wurzeln zc. gereinigt werden muß) 
darf nicht fett feyn, weil er fonjt beim Trodnen und Brennen 
zu fehr fchwindet, auch leicht fich verzieht oder gar Eprünge be« 
fommt.. Man vermengt ihn daher, wenn er nicht fchon ven 
Natur mager genug it, mit zerfioßenem gebranntem Lehm (von 
alten Formen und Kernen), auch wohl mit Sand; und gibt 
ihm außerdem einen Zufag von Kuhmift (zu feinen Fotmen) oder 
von Pferdemift (zu gröberen Gegenftänden), wodurd das Reigen 
oder Springen beim Trocknen bejfer verhindert wird, Die Wer: 
fertigung der Form fängt mit der des Kernd an, den man (fofern 
von größern Gegenftänden bier allein die Rede ift) hohl macht, 
um fowohl an Lehm und Zeit zu fparen, ald auch das Austrocknen 
zu erleichtern, und ein zu großes Gewicht zu vermeiden. Es wird 
demnach eine eiferne Spindel zuerft mit Strohfeilen umwidelt, 
die man nachher mit Zehn befleider, nad) Vollendung der Form 
aber wieder herauszieht. Der Lehm muß in Schichten von etwa 
höchftend '/, Zoll Dice aufgetragen, und jede Schichte muß für 
ſich völlig getrocknet werden, bevor man eine neue anbringt. 
Den fertigen Kern beftreicht man mit einer Brühe von Holzafche 
und Wajler, damit die folgenden Lehmlagen ſich nicht feſt damit 
verbinden. Um den Kern herum wird nämlich wieder Lehm auf: 
getragen, un das Modell oder die Dicke zu erzeugen, d. h. 
einen Körper, der äuferlid) ganz und gar die Geſtalt des beab: 
fihtigten Gußſtückes erhält. Auch das Modell bildet man fchidy: 
tenweife, und beftreicht es zulegt mit gefiebter, in Waller ange: 

yo * 


628 Meflinggießerei. 


rührter Afche. Der legte Theil der Arbeit ift die Verfertigung 
des Mantels oder der äußern Form, weldye die Stelle des bei 
der Sandformerei in den Flaſchen befindlichen Sandes vertritt, 
Die eriten Schichten werden aus feinem breiartigem Lehm dünn 
mit dem Pinfel aufgetragen, um alle Vertiefungen des Modells 
genau damit anzufüllen; fpäter macht man von dickerem Lehm ?/, 
bis !/, Zoll ftarfe Schichten mit der Hand; die legten Schichten 
beitehen aus grobem, mit Kubhaaren vermengtem Lehm, und 
werden wohl gegen ?/, Zoll dic aufgetragen. Unter die äußerſte 
Schichte legt man in die Lehmmaffe eiferne Drähte oder dünne 
dienen der Länge und Quere nah ein, zur Vermehrung der 
Seftigfeit. Dann wird der Mantel (im Ganzen oder in zwei 
Theile zerfchnitten) von dem Modelle abgenommen; letzteres vor: 
fihtig durch Meiferfchnitte zerftüicdt, von dem Kerne abgelöfet 
‚und befeitigt. Kern und Mantel werden endlih im euer ge: 
brannte, mit Afchenbrühe beftrichen oder über brennendem Kienholz 
angeräuchert, und zum Guſſe zufammengefegt. — Manche Ein: 
jelheiten bei der Verfertigung der Lehmformen ergeben fich aus 
folgenden Beiſpielen: 

25) Eine hohle Walze zum Kattunurud® (welche in der 
Drudmafdine auf eine eiferne Achfe gefchoben wird). Da das 
Äußere wie dad Innere diefed Stüdes glatt zylindrifch ift, fo geht 
die Verfertigung der Form auf die einfachite Weife vor fih, und 
ſtimmt mie der Herftellung der Form für den Sprigenftiefel (Nr. 26) 
uberein bis auf den Unterfchied, welcher daraus hervorgeht, daß 
der Stiefel äuferlicy mit Rändern oder Reifen verfehen it, und 
daran noch das zum Austritte des Waſſers beflinnmte Seitenrohr 
figt. Es wird daher auf der Spindel der Drehlade, mittelft eines 
geradfantigen Drehbretes, ein glatter zylindrifcher Kern verfer> 
tigt, der (um die Lager zu bilden) eine etwas größere Länge er: 
bält, als die Walze bedarf. Dann trägt man über den aſche— 
beftrichenen Kern Lehm in der Länge und Die auf, welde dıe 
Länge und Metallftärke der Walze erfordert. Diefe Tehmlage, 
welche ebenfalld mit einem geraden Brete abgedreht wird, ftellt 
das Modell vor, und wird auch mit Afche beftrichen. Darüber 
wird (auf der Drehlade oder aus freier Hand) der Mantel ges 
macht, welcher ſowohl das Modell als die hervorragenden Enden 
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des Kerne umfchließt, und alfo dem letztern die gehörige Unter- 
ftüßung gibt, auch nachdem das Modell entfernt ift. Die Guß— 
öffnung wird in dem, durch einen Rängenabfchnitt in zwei gleiche 
heile zerlegten Mantel entweder am obern oder am untern Ende 
der Walze angelegt. Im erftern alle fließt das Mejling unmit» 
telbar und ohne Umweg in die Höhlung der Form; im zweiten 
Falle wird zwar das Metall ebenfalls am oberen Ende eingegoſſen, 
läuft aber durch einen fenfrechten, neben der Walzenhöhlung im 
Mantel berabgehenden, rohrartigen Kanal bis and untere Ende 
fort, und tritt erft dort ia die Form ein. Leptere füllt ſich alfo von 
unten herauf, wodurch der Vortheil erreicht wird, daß alle Theile 
von Oryd, welche etwa dem Mefling beigemengt waren, fich auf 
der Oberfläche fammeln, und die Luft ficherer ganz vollfommen . 
durch die dazu vorhandenen Öffnungen entweichen fann; ed ent= 
ftehen alfo weder undichte, unreine Stellen, noch Blafen im 
Guſſe. Man nennt diefes Verfahren das Gießen mit dem 
Steigrohre, und daffelbe kommt audy beim Eifengujfe manch» 
mal vor (vergl. Bd. V. ©. 118). — Man fann auch den Mantel 
unzerfchnitten von dem Modelle abziehen, wenn man ihn zuerft 
an einem Ende offen läßt, und hier erft mit Lehm verfchließt, 
nachdem dad Modell fammt dem Kerne heraus genommen, und 
legterer allein wieder eingefegt ift. In diefem Balle muß aber 
das Modell vor dem Auftragen des Mantel: Lehms flarf mit ge: 
Shmolzenem Talg (ſtatt Afche) bejtrichen werden, damit es ſich 
nachher leicht von dem Mantel löfet, den man vor dem Abziehen 
erwärmt, um das Talg wieder flüffig zu machen. — fters gießt 
man die Walze um ein bedeutendes Stüd länger, als fie im fer 
tigen Zuftande feyn muß; der oberfte Theil (der verlorne 
Kopf) dient dann, um durch fein Gewicht das übrige Metall, 
fo lange es in der Form flüffig fteht, zu verdichten, und wird 
vor dem Abdrehen der Walze mit der Säge weggefchnitten. 

26) Ein Feuerfprigen-Stiefel. — Die Geflalt iſt 
bereitö unter Nro. 23 erklärt worden (f. Taf. 200, Fig. 25, 26). 
Das Hauptgeräth zur Verfertigung der Lehmformen für ſolche 
runde Gegenftände ift die Drehlade, eine höchſt einfache, roh 
ausgeführte Drehbanf, um den Kern und das Modell darauf 
abzudrehen. Fig. 24, Taf. 200, ftellt den Grundriß rich 
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vor. aaa iſt ein vierediged rahmenartiges, auf 4 Süßen ruben« 
des Geſtell, deſſen vierte Seite durch das Bret A verdedt wird. 
Es enthält oben zwei Lager b, co für die eiferne Spindeldd, 
welche durch die Kurbel 1 umgedreht werden fann. Innerhalb 
des Lagers b ift die Spindel zylindriſch und nicht dider als in 
ihren übrigen heilen; in o hingegen enthält fie einen Wulft, 
wie durch die Punftirung angegeben iſt; fo wird fie verhindert, 
fi) der Länge nad) in dem Geftelle zu verfchieben. Jedes Lager 
bat einen-mejlingenen oder eifernen Dedel, der an einem Schar» 
niere h aufjuflappen ift, damit man die Spindel herausnehmen 
kann; an feinem entgegengefegten Ende befigt der Deckel ein Loch, 
welches ein auf dem Geſtelle hervorragendes Ohr e durchläßt, fo 
daß man mitteljt eines Vorjted : Nageld £ den Dedfel zu befeiligen 
im Stande it. Bloß um ftetd zur Hand zu fey, find die Nägel 
f, £ durch Schnüre g, g an dem Geftelle angehängt. 

‚Um die Herftellung der Stiefelform deutlich zu verflehen, 
muß man vorerfi bemerken, daß Kern und Modell für den Körper 
A (Fig. 29) und für dad Rohr B abgefondert verfertigt werden. 
Man hat es daher zunächft mit der Bildung des Kerns für A zu 
thun, welcher ein fchlichter Zylinder wie ı 234 (Big. 31) ill. 
Man umwicelt (da der Kern hohl werden foll) die Spindel d mit 
feilartig zufammengedrehtem Stroh, und trägt darüber, ſchichten⸗ 
weife, mit den Händen nalen Lehm auf, der gehörig feitgefnetet, 
und Anfangs aus freier Hand fo gut ald möglich nach der Zylins 
dergeftalt abgeglichen wird. Wenn aber der Kern beinahe feine 
ganze Dide erreicht hat, gibt man ihm die völlig richtige Form 
durch Anhalten eines Drebbretes (einer Schablone), während 
die Zpindel, und alfo die Lehmmaſſe, um ihre Achfe gedreht wird, 
Das Drehbret für den Kern hat eins gerade, durch einfeitige Abs 
fhrägung zugefchärfte Kante, welche parallel zur Spindel d ge« 
Nlegt werden muß. Iſt der Kern vollendet, völlig lufttroden ges 
worden, und mit Afche beflrihen: fo trägt man den Lehm zur 
Bildung des Modells auf. Letzteres wird mitteljt einer Schablone 
AA abgedreht, derem fchräger Rand bei k m nad) dem aͤußern 
Profile des Stiefeld ausgefchnitten, und der Dauerhaftigfeit wegen 
auf der flachen Seite mit aufgefchraubtem Meflingbledy belegt ift. 
Su Fig. 04 fieht man bei D das fertige Modell, aus welchem 
B,C, als die Enden des Kerns, hervorragen. Auf gleiche Weife 
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wird Kern und Modell des Rohres B (Fig. 25) gebildet, wozu 
man den Ausfhnitt q der Schablone (Fig. 24) gebraucht. Die 
Theile r, s diefed Ausfchnittes berühren die Enden des Kerns, 
wenn das Modell die gehörige Dicke hat. Nachdem der Stiefel 
und dad Rohr auf diefe Weife verfertigt find, verbindet man fie 
mit einander, indem man in erſterem ein rundes Loch ausfchneidet, 
das Kohr mit dem einen Ende feines Kerns einpaßt, und die 
Fugen mir Lehm verftreiht. Das Ganze gleicht nun der Fig. 29, 
vorausgefegt, dab man noch das Modell des Nohres bei d nah 
Angabe der Zeichnung fchräg abgefchnitten und mit der Zunge e 
verfehen hat. Man beftreicht die Oberfläche überall mit Afche, 
und zieht nad) dem Trocknen diefed Anftriches das Stück von der 
aus ihren Lagern gehobenen Spindel d ab, wobei zugleich die 
Strobfeile aus dem Innern genommen, und die beiden Enden 
des Kerns mit Lehm verfchloffen werden, 

Die Bildung des Manteld geſchieht aus freier Hand, da 
er äußerlich feiner regelmäßigen Geftalt bedarf. Man fann hier 
bei verfchiedene Verfahrungsarten beobachten: 

a) Man umhüllt dad Modell (Taf. 200, Fig. 29) ganz mit 
einer gehörig dicken Lehmmaſſe, und zerfchneider diefe mit einem 
dünnen Meſſer der Länge nad) fo in zwei gleiche Theile, daß die 
Schnitt: Ebene durch die Achfe des Rohres B geht. Diefe beiden 
Theile lajfen fich ohne Hinderniß aus einander nehmen; man löfet 
dann dad Modell von dem Kerne ab, und fegt legtern (der die 
Geftalt von Fig. 31 hat) mit dem Mantel zufammen. 

b) Man bildet den Mantel zuerſt für die eine Hälfte; bes 
ftreiht die erwähnte Theilungs: Ebene mit Afche; formt dann 
als Ergänzung die zweite Hälfte, welche ſich ohne Weitered von 
der erften löfet, da der Afche: Anftrich das Zufammenhaften ver- 
hindert; und verfährt übrigens wie vorher. 

c) Man macht den - Mantel im Ganzen, jedoch nur über 
den Stiefel A, läßt ihn vorläufig an den Enden offen, und zieht 
das Modell heraus, ohne den Mantel zu zerfchneiden. Jedoch 
iſt ed, damit diefes Verfahren ausführbar fey, nöthig, die ber» 
vorragenden Theile a, i, i, ded Modells (f. Big. 24, Taf. 200) 
von Talg zu bilden, die ganze Oberfläche mit Talg (ftatt Aſche) 
zu überziehen, und den Mantel bis zum Schmelzen des Talges 
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gu erwärmen. Das Modell wird von dem Kerne ſtückweiſe lod⸗ 
gebrochen, und legterer allein wieder in den Mantel gelegt. Eben 
fo verfährt man mit dem Rohre B. Dann wird in dem Mantel 
von A ein Loch ausgefchnitten, und in dieſes der Mantel und 
Kern von B mittelft Lehm eingefegt. Die offen gelaflenen Enden 
verfchließt man zuletzt. 

Die vollftändige, nad Methode a) oder b) verfertigte Form 
ift auf Taf. 201 abgebildet. Fig. 7 zeigt diefelbe im Aufriffe, 
Fig. 8 im Grundriſſe; Fig..g ift die eine Hälfte mit dem darin 
liegenden Kerne; Fig. 10 die andere Hälfte. Es bezeichnen: A, 
B, die zwei Hälften ded Manteld; C den Kern; a, a zwei eiferne 
Reifen zur Zufammenhaltung des Manteld; b, c, d die drei Kern⸗ 
lager; e ift der Einguß, welcher ſich über dem Kernlager b in vier 
nad) verfchiedenen Punkten des Stiefelrandes führende Zweige 
£, f, £, theilt (durch den Kern wird in Fig. g der legtere Zweig 
verdeckt); g h eine (nur in der Kormhälfte A eingefchnittene Wind» 
pfeife, welche der Luft aus der Flanſche i den Ausgang geftattet ; 
k eine kleinere Windpfeife, welche aus einer der Gußrinnen f 
bervorfommt, und fid) mitgh vereinigt, um auch aus dem obern 
<heile der Form die Luft austreten zu laſſen. 

27) Der Windfeffel einer Seuerfprige — hat (wie Auf 
riß Sig. 27, und Grundriß Fig. 28, Taf. 200, zeigen) eine unges 
fähr zuderhutähnliche Geſtalt, ift am weiten (untern) Ende mit 
einem flachen Boden geſchloſſen, und hat in der Nähe dieſes lep- 
tern drei feitwärts gehende kurze Röhren: zwei — t, u — eins 
ander gegenüber, in welche die Eeitenröhren der beiden Sprigen- . 
ftiefel eintreten; eine dritte, um go Grad des Umkreiſes von den 
vorigen entfernte, v, zum Ausfprigen ded Waſſers. Der Körper 
des Windkeſſels und die drei Rohrftüde werden (Kern und Modell) 
einzeln auf der Spindel der Dreblade mit Schablonen verfertigt; 
dann zufammengefegt: worauf man über dad Ganze aus freier 
Hand den zweitheiligen Mantel formt. Der Schnitt dieſes letz⸗ 
tern wird fo gelegt, daß er mitten über die Nöhren t, u geht. 
Die Slanfche w ded Rohres vw würde ein Hinderniß gegen das 
Auseinandernehmen des Mantels feyn (wenn man diefen öffnet, 
um dad Modell zu befeitigen), falls nicht Hiergegen eine befondere 
Vorkehrung getroffen wäre. Diefe kagn in zweierlei Weiſe Statt 
finden. Entweder wird für das Rohr Kern, Modell und Mantel 
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(legterer zweitheilig) abgefondert gemacht, und’ nach dem Heraus⸗ 
nehmen ded Modelld erft der Kern, dann der Mantel, an die 
Hauptform angefegt. Oder man formt die Slanfche w an dem 
Modelle gar nicht aus Lehm, fondern nimmt dazu eine hölzerne. 
Scheibe, welche mit einem runden Loche in ihrer Mitte Iofe auf 
den fonifchen Kern aufgefhoben wird; formt Anfangs den Mantel 
nur fo weit fertig, daß er jene Scheibe zwar einſchließt, aber nicht _ 
bededt; und fchließt ihn erft nach dem Herausnehmen der Scheibe, 
durch Anfegen einer Lehmfappe, welche das Kernlager enthält. — 
Auf der Spindel der in Fig. 24 (Taf. 200) abgebildeten Dreblade 
ift in E das Modell des Windfeffeld (ohne die Röhren) als voll 
endet dargeftellt. Der dazu gehörige Einfchnitt der Schablone ift 
20; p dagegen der Einfchnitt zum Abdrehen der Röhren t undu - 
(Big. 27). Das ganz zufammengefegte Modell zeigt Fig. 3a im 
Aufriffe, Sig. 33 im Orundriffe: hier find x, y, z aus den drei 
Röhren hervorragende Enden des Kerns, welche dem legteren zur 
Lagerung in dem Mantel dienen; ein vierted Kernlager entfteht 
durch einen eifernen, Ichmbeftrichenen Zapfen o. Hierdurch er» 
hält zwar der Guß an der Spige ein Loch, diefed wird aber nach⸗ 
ber mit einer Fleinen Scheibe verlöthet. | 
Die Beſchaffenheit der fertigen Form wird durch die Fig. ı 
bis 6 auf Taf. 201 erläutert. Fig. ı ift deren Aufriß von der 
einen breiten Seite; Big. 2 der Aufriß der fchmalen Seite; Fig. 3 
der Grundriß; Fig. 4 ein horizontaler Durchfchnitt (nach. der punk⸗ 
tirten Linie ef, Fig. 1); ig. 5 die innere Anficht der einen, und 
Big. 6 jene der zweiten Mantelhälfte; in legterer ift zugleich der 
Kern mit abgebildet. Es bedeutet: A jene Hälfte des Mantels, 
in weldyer die Höhlung zur Bildung des mittlern Rohres enthal« 
ten iſt; B die andere Mantelhälfte; C den Kern; a die Verftär: 
fung von Eifenftäben im Innern dejjelben, wodurch die Kerne der 
drei Röhren befeftigt find; x, y, z, o die vier Kernlager; b eine 
Erhöhung auf A, welche in eine gleichgeftaltete Vertiefung c von 
B eingreift, um das genaue Zufammenpaffen der beiden Hälften 
zu erleichtern; d, d zwei eiferne Reifen, welche den Mantel zu: 
fammenpalten; D ein vorn Lehm gemachter Aufſatz, der mit vier 
daran befindlichen eifernen Stiften g in Löcher h des Mantels 
eingreift, um feft auf demfelben zu fliehen, und den Zwed hat, 
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durch Erhöhung des Einguffes einen größern Drud des flüffigen 
Meflings hervorzubringen, folglich die gänzliche Ausfüllung der 
Form zu befördern; i der Einguß; k, k zwei Windpfeifen. Die 
erwähnte Verflärfung a des Kerns (Fig. 4) befteht aus zwei Eifen- 
ftäben, von welchen der eine durch die beiden dicken Rohrkerne 
gerade durchgeht, der andere rechtwinfelig gegen jenen ftößt, und 
in ein Loc dejlelben eintritt; o p q r ift derjenige heil des 
Manteld, von dem oben gefagt wurde, daß er befonders geformt 
und erſt dann feſt angefegt wird, wenn man die lofe angefledte 
Slanfche des Modells nad) aufen von dem Kernex abgezogen hat, 

Nach dem über die Lehmform für den Windfeffel Angeführ: 
ten wird feine Schwierigkeit feyn, dad Formen diefed Stüdes in 
Sand zu verftehen. Das für diefen Fall nöthige hölzerne Modell 
bat die Geſtalt von Fig. 32, 33 (Taf. 200), wobei wieder zu be 
merken it, daß die Slanfche w eine lofe aufgeftedtte Scheibe fepn 
muß; der Kern wird wie oben aus Lehm ſtückweiſe auf der Dreh 
fpindel verfertigt, fo daß er mit C in Fig. b, Taf. 201, überein 
flimmt. Die Sandform erhält durch das Einformen des Modelld 
genau diefelben Aushöhlungen, weldye in den beiden Hälften des 
Mantelö, Fig. 5 und 6, Taf. 201, zu bemerken find. Mit Rüd⸗ 
ſicht auf die Flanſche w verfährt man wie folgt (f. Fig. 4, Taf. 201). 
In das Unterteil der Flaſche wird das Modell bis an die Mitte 
der beiden einander gegenüber ſtehenden Röhren (bis am die Ebene 
s t) eingeformt; in das Obertheil der Reft.. Dann aber fchneidet 
man bier ringd um x, bis auf die Fläche o r herab, den Sand 
aus, fegt einen Fleinen eifernen Rahmen an diefe Stelle, und 
‚füllt diefen für ſich mit Sand, fo daß er in der That das dritte 
Theil einer dreitheiligen Flaſche vorftellt. Hebt man hierauf 
diefen Rahmen zuerft ab, und zieht die von demfelben bededte 
Blanfche heraus: fo läßt ſich ferner ohne Schwierigkeit das großt 
Dbertheil wegnehmen und das Modell ausheben. 


I. DasGießen. 
Zum Gießen wird der mit gefhmolzenem Mefling gefülte 
Ziegel mit einer großen Zange, deren Arme ihn von beiden Geir 


ten äußerlich umfaffen, aus dem Ofen gehpben,, und — nachdem 
man etwa auf dem Metalle liegende Kohle befeitigt hat — 
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durch Tangfames Neigen in die Form audgeleert, wobei das die 
Metallflaͤche bedeckende Oryd mit einer alten Degenflinge oder 
einem ähnlichen Werkzeuge zurüdgefhoben und vom Gießloche 
abgehalten wird. In der Regel hat man mehrere Formen zu gies 
fen, wonach die Menge des gefchmoljenen Meflings berechnet _ 
feyn muß; oder wenn man gewohnheitögemäß Ziegel von be— 
flimmter Größe anwendet, fo gießt man von den vorräthigen 
Bormen fo viele unmittelbar nad) einander, ald der Inhalt des 
Ziegels füllen fann. Jede Korm muß bis an die Mündung des 
Einguffes herauf vollgegoffen werden, damit eine hinreichend hohe 
flüffige Metallfäule vorhanden ift, um durch deren Drud die volls 
kommene Ausfüllung der Form zu fihern, und damit auch das 
von dem Echwinden der Gußücke entftehende Nachſacken (f. Art. 
Metallgießerei) gehörig Statt finden fann, ohne daß ein 
Mangel an Metall eintritt. 

Sandformen (geformte Slafhen) legt man zwifchen zwei 
Sormbreter, und fpannt fie in eine Formpreſſe, um fie feit 
gefchloffen zu erhalten. Wenn die hierzu nöthige Anfmerffamkeit 
nicht angewendet wird, geſchieht es leicht, daß das Meiling une 
erwartes durch die Bugen der Flaſche ausläuft, und dann den 
Gießer fehr gefährlich befhädigen fann, um fo mehr, als diefer 
gewöhnlich den einen, zu fefterer Stellung des Körpers vorgefegs 
ten Fuß ganz nahe bei der Formflaſche hat. — Die Formpreſſe 
(Taf. 197, Fig. 5 im Seitenaufriſſe, Fig. 6 im Aufriſſe von der 
intern Seite, Big. 7 im Grundrijfe) ift ein länglich vierediger 
bölzerner Rahmen aa, der mitten quer über die Slafche A gelegt, 
und in welchem diefelbe mittelft eines langen hölzernen Keild B 
feftgehalten wird. Es gibt aber auch Formpreſſen ohne Keil, bei 
welchen durd) die eine lange Seite ded Rahmens zwei oder drei 
hölzerne Schrauben gehen, welde fcharf angezogen, den naͤm— 
lihen Dienjt, und wohl noch beſſer, leiften. b, b find die Form⸗ 
breter; c, c, c, c die auf deren Rückfeite angebrachten Grath⸗ 
leiften; d ift eine ſtarke Leifte, welche man nöthigen Falls unter 
das dickere Ende des Keils legt, wenn nämlich die Öffnung der 
Preffe zu groß für die Höhe oder Dicke der Flaſche feyn follte. 
Zuweilen fpannt man in eine Preffe zwei oder drei Slafchen (falls 
diefe niedrig find), und dann wird zwifchen diefelben ein glattes 
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Bret (ohne Leiften) gelegt. Die Blafchen müffen, um bequem 
eingießen zu fönnen, geneigt auf die Erde gefegt werden, fo zwar 
daß das obere Ende gegen den Gießer zu überhängt. Der Ziegel 
wird fo aufgeftüßt, daß deffen Mündung dem Arbeiter zugewendet 
ift, und legterer alfo genau das Ausfließen des Meſſings beob- 
achten fann. Oben dürfen die Formbreter nicht über den Rand 
der Slafche vorftehen, damit man den Ziegel dicht vor das Gieß- 
loch bringen fann. 

Lehmformen verftreiht man, um fie zum Guffe vorzurichten, 
an allen Fugen mit naffem Lehm, den man völlig trodnen läßt, 
worauf die Formen in die Erde eingegraben werden, und legtere 
ringd herum fetgetreten oder zufammengeftampft wird. 

Aufmerffamkeit erfordert die Hige, welche das Mefling im 
Augenblide des Eingießens hat. Zu fühl läuft es nicht gut, und 
läßt wohl die vom Gußloche entfernteren nnd engeren Theile der 
Bormen leer; zu heiß liefert e8 einen poröfen Guß, welcher Sehler 
gewöhnlich erft bemerkbar wird, wenn die Oberfläche durch Zeilen 
oder Drehen weggenommen ijt, wo dann die Metallmajje an vies 
len Stellen mit fleinen Grübchen wie mit Nadeljtichen bededt er: 
fcheint. Es it daher im Allgemeinen räthlih, das Meifing fo 
fühl als möglich zu gießen; nur darf man hierin bei dünnen 
Stüden nicht zu weit gehen, weil fonjt dad Metall in den engen 
Räumen früher erftarrt, als es die entfernteften Theile der Form 
erreicht hat. 

Nah dem Gießen werden die Formen fchnell (fobald man 
verfichert ift, daß die Erftarrung völlig Statt gefunden hat) ge: 
öffnet, und die Stüde herausgenommen, oder wenigftend durch 
Ausfragen ded Sandes au den gefährlichen Stellen bloßgelegt. 
Verſaͤumt man diefe Vorficht, fo ift häufig dad Zerreißen des 
Guſſes die Folge davon. Indem nämlich das Meſſing fich beim 
Erfalten viel und fraftvoll zufammenzieht, muß e8 — wenn durd 
die Seftalt des Gegenſtandes die freie Zufammenziehung gehindert 
ift, und der Sand in der feit gefchloffenen Form nirgend aus— 
weichen kann — abreißen, und dieß geſchieht natürlih an der 
dünnften Stelle, ift bei großen Sachen fogar mit einem Knalle 
begleitet. Ein Paar Beifpiele mögen zur Erläuterung diefer in: 
terejlanten Erfcheinung angeführt werden. Ein hohler Zylinder, 


* 
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der an jedem Ende einen flarfen hervorfpringenden Rand (eine 
Slanfche) befigt, reißt leicht ab, weil diefe Ränder den Zylinder 
an beiden Enden im Sande fefthalten, während dad Ganze fich 
verfürjt. Ein Rad mit dünnen Speichen (j. B. ein Kreis zu di« 
nem aftronomifchen Inftrumente) reißt in den Speichen zunaͤchſt 
am Kranze (weil dort die Speihen am dünnften find) ab, wenn 
man nicht fehnell genug die Formflaſche öffnet, und den Sand 
am innern Umfreife des Kranzes wegfchafft, damit Iegterer der 
Verkürzung der Speichen folgen fann. Viele Gußflüde fommen 
vor, welche an fich dem Zerreißen nicht unterliegen, weil fie Hein 
find, oder eine folche Geftalt haben, daß fie fich frei zufammen- 
ziehen fönnen , ohne vom Sande bedeutend daran gehindert zus 
werden; bier pflegt aber wenigftend der Gußzapfen (dad in der 
Gußrinne gebliebene Metall) abzureißen, weil diefer wegen der 
trichterartigen Erweiterung der Gußrinne am Gußloche nicht ind 
Innere der Form folgen fannz und da der Riß regelmäßig an 
der dünnften Stelle des Zapfen® erfolgt, welche ſich zunächft bei 
dem Hußſtücke befindet: fo gefchieht ed wohl, daß dadurch eine 
2 Scharte oder Vertiefung auf dem Gegenſtande ſich er⸗ 
zeugt. — In einem einzigen Falle iſt langſame Abkühlung des 
Guſſes weſentlich, und alſo das ſchnelle Öffnen der Form ſchaͤdlich; 
nämlich wenn man dicke Meſſingmaſſen auf Eifen aufgießt (3. B. 
eine mejlingene Walze auf eine eiferne Achfe). Indem naͤmlich 
bier das im Innern liegende, bedeutend heiß gewordene Eifen 
weniger der Abkühlung zugänglich ift, alfo langſamer ſich zufant« 
menzieht, ald das Mefling, fo wird des legtern Zufammenziehung 
durch das Eifen gehindert, und ed entftehen dadurch Sprünge im 
Buffe, wenn man nicht die Abkühlung beider Theile mehr gleich- 
mäßig Statt finden läßt, was eben durch dad Nichtaufdecken der 
Form erreicht wird. 

Nach dem Erkalten der Gußſtücke werden diefelben von dem 
daran hängenden Sande gereinigt, oder ed werden (bei Lehms 
güffen) die Lehmformen weggebrochen; man fägt die Angüffe, 
Gießzapfen, Gießköpfe (die durch Ausfüllung der Guß— 
tinnen entftandenen Metallmaffen) ab, nimmt die Gußnäthe mit 
der Feile weg, und ſticht aus hohlen Gegenftänden die Kerne 
mit fpigigen Werkzeugen heraus, was fehr Teicht angeht, weil, 
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der magere Kernlehm durch das Brennen nicht ſteinartig hart, 
ſondern vielmehr mürbe und zerreiblich geworden iſt. 

Meſſinggußwaaren müſſen fo glatt und rein und fo gut aus—⸗ 
gegoflen ſeyn, als möglih; wenn gleidy das Meſſing niemals 
eben fo ſcharfe Güffe liefert, ald Gußeifen. Die Gußnäthe, welde 
durch Eindringen des Metalld in den Formfugen entſtehen, follen 
nicht zu grob, und ausgefloffene Theile, welche eine befchädigte 
Form anzeigen, dürfen nie in erheblihem Grade vorhanden feyn. 
Endlich muß das Metall dicht, ohne fichtbare Poren und ohne 
Gruben oder Löcher, fo wie ohne eingemengte Oryd» und Schladen: 
theile feyn. Löcher u. dgl. zu dulden, und mit Schlagloth oder 
gar mit Zinnloth zu verlöthen, ift innmer ein ſchlechtes Verfahren. 
Weißgraue Flecken, welche eine unvolllommene Vermifcbung des 
Zinfs mit dem Kupfer oder eine Abfonderung von Blei beurfun: 
den, find ein grober Fehler, der ohne bedeutende Nachläßigkeit 
beim Zufammenfchmelzen. und Umrühren des Meflings, und ohne 
Überfegung mit Blei nicht vorfommen kann. 

8. Kar wmarſch. 


Metallgießerei. 

Die allgemeinen Grundſaͤtze der Gießerei, welche allein hier 
eroͤrtert werden ſollen, da die ſpeziellen Verfahrungsarten in ver⸗ 
ſchiedenen Artikeln vorkommen (ſ. Eiſengießerei, Meſſing— 
gießerei, Glocken, Bildgießerei, Bleiarbeiten), 
betreffen: 1) Die zum Gießen geeigneten Meialle und deren 
Behandlung; 2) die Gießformen. 

I. Nicht alle in den Gewerben verarbeiteten Metalle find 
zu Qußwaaren tauglih. Einige find zu fehwer fhmel;bar, und 
fönnen weit angemefjener durch Schmieden verarbeitet werden, 
nämlich das gefrifchte Eifen und der Stahl (audy dad Platin). 
Andere erlangen beim Gießen eine löcherige, poröfe Beſchaffenheit; 
dahin gehört dad Kupfer. Noch andere find zu foilfpielig, und 
werden felten zu fo dicken Gegenftänden verarbeitet, wie durd 
das Gießen nur dargeitellt werden; dieß ift beim Silber und noch 
mehr beim Golde der Fall. Das Zinf wird wegen feiner großen 
Sprödigfeit und feiner Feichtorydirbarkeit nicht zu Gußwaaren 
angewendet. Ein Metall fann nur dann als zum Gießen voll 
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kommen tauglich angefehen werden, wenn ed folgenden drei Be» 
dingungen Genüge leitet: 1) Es muß ohne große Schwierigkeit 
ſchmelzbar feyn; 2) ed muß im Guſſe ein dichtes, von Höhlungen 
und Blafen freied Gefüge annehmen; 3) ed muß fo genau und 
vollftändig, als möglih, und für die Beflimmung der Gußftüde 
erforderlich ift, den Raum der Gießform ausfüllen, und deſſen 
Geſtalt annehmen. In allen diefen Beziehungen zeichnen fidy, 
nebft dem (grauen und halbirten) Gußeifen, befonders einige zu— 
fammtengefegte Metalle (Metallmifchungen) aus: dad Meiling 
(und Tombaf), die Bronze, das Pakfong, das bleihaltige Zinn, 
welche daher am häufigiten zu Guß=- Gegenfländen Anwendung fins 
den. Weit feltener werden gegoffen, reined Zinn, Silber und Gold. 

Die vollfommene Ausfüllung der Gießform hängt ab von 
der eigenthümlichen Dünnflüjligfeit des Metalls und von dem ges 
ringen Schwinden deijelben. Es ift natürlich, daß Metalle, welche 
im gefhmolzenen Zuftande dickflüſſig find, weniger leicht und 
genau in enge Höhlungen und feine Vertiefungen der Formen 
eindringen. Diefen Fehler beobachtet man z. B. am weißen Robs 
eifen im Vergleich mit dem grauen und halbirten, am reinen Zinn 
im Vergleich mit dem bleihaltigen. — Wenn ein- gefhmolzenes 
Metall in eine Form gegoffen wird, fo füllt eö diefelbe aus, fo 
lange ed im flüjligen Zuftande bleibt. Beim Erftarren ziehen fich 
alle in der Gießerei gebräuchlichen Metalle in einen etwas Fleinern 
Raum zufammen, mit Ausnahme des Gußeifens, welches ſich 
ausdehnt, indem ed aus dem flüjfigen Zuftande in den feften über» 
gebt. Durch die fernere Abfühlung verringert fi dad Volumen 
der Gußſtücke noch in einem gewiſſen Grade ; und im ganz abges 
fühlten Zuftande ift daher der Guß bemerkbar Fleiner, als die 
Höhlung der Gießform war, in welcher er entftanden it. Man 
nennt diefe Verkleinerung dad Schwinden, den Betrag ders 
felben das Schwindmaß. Beim Gießen folder Gegenjtände, 
welche genau nach einem vorgefchriebenen Maße angefertigt wers 
den follen, it das Schwinden gehörig zu berücjichtigen, indem 
die zur Heritellung der Formen angewendeten Modelle nach Vers 
bältniß größer gemacht werden müſſen. Diefer Fall tritt befon- 
ders bei gußeifernen Mafchinenbeftandtheilen u. dgl. ein, welche 
zum Xheile gar nicht, zu Theile fehr wenig nachgearbeitet werden, 
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und alfo ſchon vom Guſſe her ihre richtige Größe haben mülfen. 
Bei meilingenen Beftandtheilen, welche immer erſt noch ausge⸗ 
feilt oder abgedreht werden, achtet man nur darauf, daf der 
rohe Guß nidyt zu Fein wird, und thut hierin lieber etwas zu 
viel ald zu wenig, um ganz ficher zu gehen; wiewohl natürlich 
ein bedeutendes Übermaß vermieden werden muß, um nicht die 
Bearbeitungdfoften unnöthig zu erhöhen. 

Die Größe des Schwindens hängt ab: 1) Won der Bes 
fhaffenheit des Metalls. Nicht nur jedes andere Metall 
bat ein anderes Schwindmaß, fondern letzteres ift auch verſchieden 
bei den durch größere oder geringere chemiſche Reinheit zc. beding⸗ 
ten Abänderungen des nämlichen Metalld. Bei Metallmifchungen 
ift natürlich dad Mengenverhältniß der Beflandtheile von großem 
Einfluffe. — 2) Bon dem Higegrade, mit weldhem 
dad Metall in die Form gelangt. Iſt das Metall bes 
deutend über feinen Schmel;punft erhigt, fo zieht es fich fchon 
im flüjligen Zuftande durch die Abkühlung zufammen, hierauf 
durch dad Erfiarren, und endlich noch durch das Abfühlen im 
feften Zuftande. Es fönnte fcheinen, ald ob die Zufammenziehung 
vor dem Erfioren leicht unfchädlich zu machen fey, indem das 
Metall, wenn nur die Eingußöffnung gehörig voll erhalten wird, 
fih von felbft in der Form audbreiten und diefelbe füllen müſſe. 
Hiergegen ftreitet jedoch meift ein praftifches Hinderniß. Der 
Kanal, durch welchen das Metall in die Höhlung der Form läuft, 
ift nämlich faft immer enger als legtere: in jenem erflarrt daher 
dad Metall zu allererft, fo daß bald fein Nachfließen mehr möglich 
iſt. — 3) Bon der Geſtalt der Gußſtücke. Gegenftände, 
welche vermöge ihrer Seftalt mehr freien Raum haben fich zufam- 
menzuziehen, ſchwinden mehr ald andere; ſo z. B. ein Ring mehr, 
als eine majlive Scheibe von gleihem Durchmeiler (vorausgejegt, 
daß das Material der Form etwas nachgeben kann, wie dieß beim 
Sande der Fall if). Der Grund diefer Erfcheinung liegt darin, 
daß der äußere Umfang, welcher überall mit den Wänden der 
Form in Berührung fleht, zuerft, und zwar in einem Zeitpunfte 
erftarrt und abfühlt, wo die inneren Theife noch flüſſig oder heiß 
find, folglich der Zufammenziehung der Außentheile fich entgegen» 
fegen. — 4) Bon der Beſchaffenheit der Gießform. Zi 
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diefe einiger Maßen weich und nachgiebig, fo dehnt der Drud 
ded Metalls ihre Höhlung Teicht ein wenig aus, und der Guf 
fällt — ohne fireng genommen weniger zu ſchwinden — größer 
aus. Hierauf beruht ed ohne Zweifel, wenigjtend zum Theile, 
daß der Erfahrung nach, Güſſe in feuchtem Sande etwas größer 
werden, ald (nach den nämlichen Modellen) in getrodnetem Sande 
oder in Lehm. Formen aus den lepteren beiden Materialien lies 
fern übrigens auch ſchon darum Fleinere Guffe, weil fie felbit beim 
Trocknen in gewillem Grade fhwinden, wodurd ihre Höhlung 
etwas Fleiner wird, ald das Modell war. Hohle Stücke, welche 
über einen Kern von gebranntem Lehm oder anderem harten 
Moateriale gegoffen werden, fchwinden weniger als maſſive, weil 
der Kern fi der Zufammenziehung widerfegt. 

Das Schwindmaß läßt fich für jedes Metall im Allgemeinen 
nur Durchfchnittlidy und näherungsweife angeben, weil es — nad) 
den eben erörterten Umftänden — zu mancherlei Schwanfungen 
unterliegt. Daher muß auch, wo ed auf eine gewiſſe Genauigkeit 
anfommet (wie beim Eifenguß) die Größe der Schwindung fpeziell 
für das vorliegende Material (z. B. eine beſtimmte Sorte Guß— 
eifen) dur Erfahrung ausgemittelt werden. Dennoch haben 
durchſchnittliche Beftimmungen eben fowohl ein rein willenfchaft: 
liches als ein praftifches Intereſſe. Man fann, nach vorliegens 
den Beobachtungen, das Schwindmaß (ald lineare Zufammens 
ziehung der Gußſtücke ausgedrüdt) annehmen : 

Für Oußeifen . 2 2 0 0 "os bis '/y;, im Mittel */,u 
» Miling . 2:5 hr len Nas 
» Blodenmetall (100 Kupf. | 

TBB): a 4 0 ee Mi 
» SKanonenmetall (100 Ku⸗ 


pfer, 12°/, Zinn) . Moor Yan "Mn 
Zinf ee BE BE Ze 1/0; »” sr  » * 1/2 
» Blei . u: 4 . p) 9/08 » ı/scv v » 1/g2 


» Zinn (ohne Bleizufag) . "rs ® "ao ® 9 Yıgm 
. Den Betrag der Schwindung für dad Flaͤchenmaß und für 
den Kubifinhalt findet man genau genug, wenn man vorftehende 
Brüche im erftern Falle verdoppelt, im letzteren verdreifacht. 


So z. B. fhwindet, nach der Durchfchnittäzahl, ein Parallel: 
Technol. Enchflop, IX. Bo. yı 
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epipedum von Bußeifen in jeder einzelnen Dimenfion um !/,,, 
auf jeder Fläche um '/,, ded Quadratinhaltes, im Kubifmaße 
um '/z.- 

Das Schwinden it, wie aus dem oben Gefagten hervor: 
geht, hauptfächlic die Wirkung zweier Urſachen, welche einander 
unterflügen oder auch theilweife aufheben fönnen. Letzteres ift 
der Fall beim Gufeifen, welches beim Erftarren fein Volumen 
vergrößert. Alle übrigen in der Gießerei angewendeten Metalle 
ziehen fich beim Übergange aus. dem flüfligen. in den feften Zuftand 
zufammen ; und diefe Zufammenziehung, vereinigt mit jener beim 
Abkühlen der fchon feit gewordenen Metalle, beftimmt die Größe 
der Schwindung. Letztere wird demnach am bedeutenditen fen, 
wenn ein Metall fi) beim Erjtarren und beim nachfolgenden Ab 
fühlen ſtark zufammenzieht; am wenigften Hingegen, wenn es fid 
beim Erftarren ausdehnt, und beim Abfühlen wenig zufammen- 
zieht. 

Für die Gießerei ift dad Schwinden wichtig, nicht nur wegen 
genauer Vorausbeflimmung der Größe der Güffe, fondern auch 
binfichtlich der Schärfe derfelben.. Man nennt einen Guß ſcharf, 
wenn er alle, felbit die feinften Züge der Gießform gemau und 
rein wiedergibt. Es läßt fich der Fall denfen, daß ein Metall 
ftarf ſchwindet, und dennoch gut die Eindrücke der Form annimmt, 
wenn nämlid das Schwinden hauptfächlich oder ganz auf Rech: 
nung des Erfaltend fäme, wo die Züge auf der Oberflädye fchon 
dq find, und nur fi) verkleinern ohne ftumpf zu werden. Diefer 
Hall wird hauptjächlich bei firengflüffigen Metallen eintreten Fön: 
nen, die von dem bochliegenden Schmel;punfte au bis zum gänz: 
lichen Erfalten natürlich eine ftarfe Zufammenziehung erleiden. 
Umgefehrt Fönnen leichtflüjfige Metalle, deren Verkleinerung 
beim Erfalten nur gering ift, ein Feines Schwindmaß haben, und 
dennoch ftumpfe Güjfe liefern, weil das Schwinden hauptfächlich 
beim Erftarren Statt findet, und hierdurch das Metall fi aus 
den feinften Vertiefungen der Form zurückzieht, wenn ed aud) im 
flüjligen Zujtande Ddiefelben ausgefült hat. So fehwindet nad 
dem Dbigen das Gußeiſen durchfchnittlich im Verhältniffe von 3:2 
mehr ald das Zinn, und doch gießt fich erftereö fchärfer aus, als 
letzteres; denn beim Eifen rührt die ganze Schwindung vom Er: 


Metallgießerei. 643 


Falten her, beim Zinn aber ift ungefähr ein Drittel des Schwin⸗ 
dend dem Erftarren, und das Übrige dem Erkalten zuzufchreiben. 
Gubßeiſen gießt ſich überhaupt unter allen Metallen mit der größten 

| Schärfe aus; Mefling fteht demfelben Hierin bedeutend nah. 
Wenn ein Gußſtück nach eben vollendeten Guſſe in feinen 
verfchiedenen Theilen ungleich ftarf abgefühle wird (fey es in Folge 
einer fehr ungleichen Die, oder durch Luftzutritt, oder durd) 
eine ftärfer erfältende Befchaffenheit einzelner Theile der Form), 
fo ſchwindet es leicht. dergeftalt unregelmäßig, daß feine Geſtalt 
eine Veränderung leidet. Hierher gehört das Werfen, Ziehen, 
oder VBerziehen großer oder dünner Stüde, d.h. die Arılm- 
mung derfelben durch zu fchnelle und ungleichmiäßige Abfühlung. 
Beim Gießen des Eifend auf-dem Herde (Bd. V. &. 107) ſucht 
man diefem Übel durch Bewerfen der noch glühenden Stüde mit 
Kohlenftaub oder warmer Erde zu begegnen, wodurd die Ab» 
fühlung verzögert, und gleichmäßiger gemacht wird. Cine ver. 
wandte Erfcheinung ift dad Saugen, wobei auf größeren Ober: 
flächen eines Gußſtücks das Metall durdy örtliche ſtaͤtkere Zuſam— 
menziehung einfinft, und eine bemerkbare Vertiefung bildet. Im 
Innern der Güſſe entftehen öfters Höhlungen, die gleichfalls ih⸗ 
ren ®rund in ungleichmäßiger Zufammenziehung haben. Der 
befauntefte Sal diefer Art kommt bei den bleiernen Gewehrkugeln 
vor, weldye gar nicht felten hohl ausfallen. Würde die flüjlige 
Kugel in allen Punkten zu gleicher Zeit erftarren, fo müßte fie 
ſich, obne eine Höhlung zu befommen, regelmäßig zuſammen— 
ziehen. Judem aber die Oberfläche durch die Berührung mit der 
eifernen, die Wärme gut leitenden Form rafch zum Erflarren ge: 
bracht wird, während dad Zunere noch einen Augenblid fiüſſig 
bleibt, wird die Größe des Guſſes durch den Umfang diefes flüfr 
figen Kerns beſtimmt; und wenn legterer nachher ebenfalld er: 
ftarrt und folglich Fleiner wird, reicht er nicht mehr hin, den von 
der Oberfläche umfchriebenen Raum ganz auszufüllen, und es 
bildet fi) nothwendig eine Höhlung, welche man entdeckt, wenn 
man die Kugel mit der Säge durchfchneidet. Beim Gießen in 
foichen Bormen, welche aus ſchlechten Wärmeleitern beftehen, ift 
natürlich die Abfühlung der Metalle gleihmäßiger, und es ent: 
ſteht nicht fo leicht der eben angezeigte Fehler. 
4ı* 
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Don großer Wichtigkeit ift die Behandlung der Metalle beim 
Schmelzen vor. dem Guffe, befonders hinfichtlich des Higegrades, 
welchen diefelben beim Eingießen in die. Formen haben. Iſt das 
Metall nicht heiß genug, fo erflarrt ed, durch die Abfühlung an 
ben Sormwänden, früher, als ed in die am weiteften entfernten 
Theile deö hohlen Raumes gelangen kann; mithin fällt der Guß 
unvollſtaͤndig und unbrauchbar aus. Iſt es zu heiß, fo zieht «6 
fih ſchon vor. dem Erftarren merklich zufammen, ſchwindet ſtaͤrker 
(weil diefe Zufammenziehung zu den beiden unvermeidlichen Ur⸗ 
ſachen des Schwindens, f. oben, hinzufommt), und erlangt oft 
eine rauhe, an vielen Stellen eingefunfene, d. h. mit. Fleinen 
Grübchen bededte, Oberfläche. Beim Gießen felbft müffen alle 
Sheile, von Schlacke oder Oryd, welche fi) etwa auf der.Ober« 
fläche des Metalls befinden, forgfältig zurüdgehalten und mit in 
die Form zu laufen. verhindert werden, da fie fonjt in das Buße 
ſtück eingefchlofen werden, und theild der Schönheit, theils der 
Dichtigkeit und Feſtigkeit deffelben fehr nachtheilig find, weil fie 
ed poröß, unrein, ungan; machen, Das Eingiefen muß ohne 
Zögern, aber doch nicht zu raſch, und mit gleichmäßiger Ger 
fhwindigfeit, ohne Unterbrechung, gefchehen. erfährt man 
zu langſam, fo hat das Metall Zeit, zu erfalten; gieft man zu 
ſchnell, fo verfchüttet mau, oder die in der Form befindliche Luft 
kann nicht vollftändig dem Metalle weichen, und der Guß fällt 
löcherig aus. Eine, wenn auch nur. korze, Unterbrechung im 
Eingießen hat (wenn nicht eıwa das Metall fehr heiß ift) ge— 
wöhnlich die Folge, daß der zuerit eingeflojfene Theil ſchon halb 
oder ganz eritarrt ift, wenn der Reſt nachkommt; fo daß beide 
Portionen ſich fchlecht oder gar nicht mit einander verbinden, und 
mithin das Stück verworfen werden muß, weil man die fehler« 
bafte Stelle fieht, und an derfelben bei geringer Gewalt eine 
Trennung erfolgt. - 

I. Die Gießform muß folgende Eigenfchaften haben, 
damit die darin verfertigten Guüffe fehlerfrei ausfallen : 

ı) Sie muß fo feft und dauerhaft feyn, daß fie wenigftens 
Einen Buß aushält, ohne durch die Hige oder den Drud' des 
Metalls befhädigt zu werden; fie darf alfo nicht dem Schmelzen, 
Abbrögeln, Zerfpringen oder Verbrennen auögefept feyn. Es er: 
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gibt: ſich von felbft Hieraus, daß diefer Bedingung beim Guffe 
großer Segenftände, oder folder aus firengflüjligen Metallen, 
Schwerer zu. genügen ift, als bei Fleinen Stüden und beim Gießen 
der leicht ſchmelzbaren Metalle. 

2) Sie muß möglichſt genau und forgfältig ausgeführt ſeyn, 
Damit. fie in ihrer Höhlung alle jene Umriſſe vollfommen darbietet, 
welche der Begenftand erfordert. Selbft bei folchen Stüden, die 
nach dem Guſſe noch befeilt, abgedreht oder gravirt werden, ift 
dieß von Wichtigkeit, weil dadurch oft diefe nachträgliche Bear: 
beituug fehr erleichtert, und an Zeit bei derfelben erfpart wird. 

3) Sie muß das eingegojfene Metall nicht zu fchnell abkuͤh⸗ 
len, damit dajlelbe vor feinen Erftarren in alle, auch die ent⸗ 
fernteften und feinften Theile des hohlen Raumes eindringen fann. 
Wo nicht andere Rüdfichten (z. B. aufgroße Dauerhaftigfeit) das 
Gegentheil gebieten, find deßhalb ſchlechte Wärmeleiter ald Mas 
terial zu den Formen vorzuziehen. In Formen von Stein, Sand, 
Lehm fallen die Guͤſſe im-Allgemeinen ſchaͤrfer aus, ald in metals 
lenen Sormen. Den Sand vermengt man oft, um feine Wärme: 
leitungsfraft zu verringern, mit Kohlenftaub oder fein zerſtoßenen 
Kokes. Um die Ableitung der Hige von dem Metalle zu verzögern, 
ift ed in den meilten Fällen nothwendig, oder wenigſtens ſehr 
nüglich, die Form vor dem Guffe zu erwärmen, indem man fie 
an das Feuer ftellt oder (falls fie eine folche Behandlung geftatter) 
in das gefchmolzene Metall ſteckt. Wenn in einer Form viele Güſſe 
rafch nach einander gemacht werden, fo wird fchon hierdurch dieſelbe 
bald fo heiß, als nöthig ift ; aber man bemerft dann, daß die erften 
Güſſe in der Regel unvollftändig, mithin unbrauchbar audfallen, 
wenn feine vorläufige Erwärmung der Form Statt gefunden bat. 

4) Sie muß auf den mit dem Metalle in Berührung foms 
menden Slächen von einer Befchaffenheit feyn, welche die Adhaͤſion 
Des: Metalles verhindert, weil fonft entweder der Guß ſich feit an 
die Form .anfegt, oder Theilchen der letztern fich an den Guß haͤn⸗ 
gen, und deſſen Oberfläche verunreinigen. Man verfieht daher 
die Gießformen mit einem dünnen und fofen pulverigen Überzuge 
aus verfchiedenen Subftanzen. Eiferne Formen (zum Eifenguß) 
werden mit Reißblei eingerieben oder mit Steinfohlentheer beſtri⸗ 
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chen, meflingene über einer Flamme von Kienholz angeraudht oder 
mir in Waller zerrührtem Bolus überzogen, Lehmformen mit Leim⸗ 
wailer und Kohlenftaub angeftrihen, Sandformen mit trodenem 
Kohlenftaub bepudert, ꝛc. 

5) Sie muß eine Einrichtung haben, wodurch es leicht wird, 
dad Gußſtück aus derfelben los zu machen. Sand: und Lehmformen 
laſſen fich zu dieſem Ende leicht zerbrechen, find zwar gerade deß⸗ 
halb nur Ein Mal zu gebrauden, fönnen aber darum auch oft 
einfacher feyn, als Formen von feften Marerialien (Stein, Dies 
tall), welche legteren man nicht felten aus einer größern Anzahl 
von Theilen zufammenfegen. muß, 

6) Sie muß der Luft, welche in ihren Höhlung fich befindet, 
einen. bequemen Ausgang ‚geitatten, wenn diefelbe von dem ein« 
fließenden Metalle verdrängt wird. Selten ift die Öffnung, durch 
welche eingegoijen wird (dad Gießloch) fo geräumig, daß hier 
die Luft neben dem Metalle austreten kann; fehr oft ift dieß, 
wegen der Berzweigungen des hohlen Raumes, gar nicht moͤglich, 
befonders wenn einzelne Theile der Höhlung fo eng find, daß die 
felben durd) das einlaufende Metall verfperrt werden. Es würden 
daun Blafen in dem Guffe entfiehen, wenn man nicht der Luft 
auf anderem Wege einen Ausgang verfchaffte. Sehr oft reichen 
biergu die feinen Fugen hin, welche zwifchen den an einauder ges 
fegten Theilen der Form bleiben; bei Sandformen gewährt zum 
Theil ſchon die Poroſitaͤt des Sandes der Luft einen Durchgang. 
In andern Bällen ift es aber nöthig, befondere Luftausgänge 
(WBindpfeifen) anzubringen, deren Anlage Umficht und Auf 
merffamfeit erfordert, damit fie in möglichft geringer Anzahl den 
Zwed auf dad Volltommenfte erfüllen. 

7) Sie muß fo befhaffen feyn, daß das Metall möglichft 
Schnell und ganz ficher in alle Theile ihrer Höhlung gelangen und 
diefelbe vollftändig füllen fann. Daher muß das Gießloch (der 
Einguß) an der geeignetften Stelle (immer höher, als der 
hoͤchſte Theil des auszufüllenden hohlen Raumes) angelegt, und 
oft in zwei oder mehrere Kanäle verzweigt werden, welche nad 
‚ verfchiedenen Stellen hinführen, und alfo an mehreren Punften 
zugleich dad Metall eintreten laſſen, damit legtered überall. auf 


Metallgießerei, 647 


dem fürzeftem Wege hingelangen kann. Bei großen und fomplizirt 
geftalteten Gußftüden ift diefe Vorficht am wichtigften, weil man 
gerade bier am meiften Gefahr läuft, daß dad Metall eher ers 
ſtarrt, als ed die engften und entlegenften Stellen der Form ers 
reicht hat. . Dem Einguffe gibt man die Geſtalt eined etwas lan⸗ 
‚ gen Kanals, damit die hierim ſtehende flüſſige Metallfäule durch 
ihren Druck das Metall Fräftiger in die feinen Züge der Forms 
höhlung hineinpreßt, den Guß verdichtet, und auch beim Schwin« 
den deffelben die Form fo: viel möglich voll erhält, wobei das 


‚. Metall im Gießlohe (der Anguß, Gießzapfen, Gieß— 


Popf) trichterartig einfinft (dad Nahfaden). . Manche feine 
Gegenſtaͤnde fönnen nur mit Hülfe eines verhältuißmäßig hohen 
Einguffed gehörig rein und volllommen ausgegoffen werden. 
8) @ie muß, wenn fie aus zwei oder mehreren Theilen ‚bes 
ſteht, fo genau zufammengepaßt feyn, daß der hohle Raum die 
-zichtige Geſtalt erhält, und nichts oder nur höchft wenig von dem 
Metalle in die Fugen eindringt.. Deßhalb verfieht man die Bes 
ſtandtheile mit Merfmalen oder mit in einander greifenden Her⸗ 
vorragungen und Vertiefungen (Schloß, Schluß), damit 
fie fi) nicht gegen einander verrüden ; und preßt fie mit den Haͤn⸗ 
den, zwilchen den Knien, mittelft Schrauben, Keilen oder übers 
gefhobenen Ringen flarf an einander. Wenn die Bugen nicht 
gehörig dicht fchließen, oder deren innere Ränder ausgebrödelt, 
abgeftumpft find, fo läuft Metall in diefelben, und bildet auf der 
Dberfläche des Guffes eine erhabene Linie (Gußnath). Bei 
wohlgelungenen Güffen it die Nath jederzeit fehr fein und wenig 
bemerklich. 
Die Materialien, aus welchen Gießformen verfertigt werden, 
ſind groößtentheils ſchon im Vorſtehenden gelegentlich genannt 
worden. Sie ſind theils von der Art, daß die daraus gemachten 
Formen nur zu einem einzigen Guſſe gebraucht werden fönnen, 
weil fie durch die Hige den Zufammenhang verlieren, oder, um 
den Buß herauszunehmen, zerbrochen werden müffen — verlorne 
Formen; theils folhe, welche mehrere, oft ſelbſt eine fehe 
große Zahl von Güffen aushalten. 
Die verlornen Gießformen beftehen aus Sand (Bormfand) 
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oder:aud Lehm, für’ Teichtflüffige- Metalle: zuweilen aus Gyps. 
In Sand können alle Metalle gegoifen werden, ‚und im Allgemeis 
nen wird diefed Material zu Formen weit allgemeiner angewendet, 
als jedes andere. Eifen, Meiling, Palfong, Silber, werden 
mit. fehr wenigen: Ausnahmen: in Sand gegoffen. Man unters 
fcheidet aber den Formſand in zwei MHauptarten: magern und 
fetten, Beide flimmen darin:überein, daß fie feiner, thonhaltiger 
Kiefelfand find; denn inur der. Ihongehalt fann dem Sande den 
erforderlichen: Grad von Zufammenhang umd die Fähigfeit, feine 
Eindrücke anzımehmen und zu behalten, verleihen. Der magere 
Sand wird feucht zum Kormen angewendet, und während er noch 
feucht ift, wird darein gegoflen. Man bedient fich deffelben faft 
nur im der Eifengießerei. Der fette, mehr thonhaltige Sand wird 
zwar ebenfalls naß geformt, aber vor dem Guſſe fcharf getrocfnet ; 
ftatt ‚deffelben wendet man (zum Eifenguß) oft eine fünftliche 
Mengung von. magerem Sande mit Lehm an (Maffe): fo bilder: 
er gleichſäam den Übergang von Sand zu Lehm. Better Sand 
liefert feinere Güffe ald .magerer, weil jener für feinere Eindrüde 
empfänglider iſt; allein das nöthige Trocdnen der Formen vers 
mehrt die Arbeit, und vergrößert: fomit: die Koſten. Um eine 
Gießform aus irgend einer Art Sand herzuftellen, iſt ein Modell 
nöthig, d. 5. ein Stück, welches. die Geſtalt der Höhlung hat, 
die durch das Metall ausgefüllt werden fol, Das Modell wird 
entweder in den feuchten Sand eingedrüdt, oder man ftampft 
legtern um das Modell herum (innerhalb eines Formkaſtens, einer 
Bormflafche) feit ein, und. nimmt dann das Modell wieder heraus. 
Solche Theile von Sandformen, welche am leichteften Durch den 
Druck des flüſſigen Metalls befchädigt werden fönnten, befonders 
die Kerne (welche bei hohlen Gußſtücken die Gejtalt und: Größe 
der Höhlung beftimmen) müfjen meift von Lehm gemacht werden, 
weil dieſer beſſer widerfleht. Die Guß:Modelte beftehen ges 
wöhnlidy aus Holz. (Linden oder. Erlen), welches fo troden ald 
möglich feyn, und (zur Verhütung des Werfend) auf das Sorg⸗ 
fältigite zufammengefügt werden muß; ‚nur wenn fie fehr. oft ges. 
braucht werden, verfertigt man fie, der Dauerhaftigkeit wegen, 
von Metall (Gußeifen, Mefling, mit Blei legirtem Zinn); und 
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zuweilen, wenn dad Modell eine folche Geſtalt hat, daß es ſich 
nicht außheben läßt, macht man es ganz oder theilweife aus Wachs, 
um es heraus fchmelzen zu können. Wo es fehr genau auf- eine 
beſtimmte Größe des Guſſes anfommt, muß man bei Anfertigung 
der Modelle gehörig das Schwinden des Metalls berückfichtigen, 
und das Modell in dem entfprechenden Verhältniffe geößer machen, 
als das Gußftüd gefordert wird, . Daher bedient man fich in den 
Modellwerkitätten der Eifengiefereien eines eigenen Schwind: 
maßitabes, der auf zwei Seiten zwei verfchiedene Maße ent: 
hält. Das eine, mit welchem die Dimenfionen der Zeichnungen 
abgenommen werden, ift dad gewöhnliche Zollmaß; das andere 
eine Vergrößerung deffelben nad) dem Verhältnijfe der aus Er: 
fahrung befannten Schwindung des Eifensd, und hiermit werden 
die Maße auf das in Arbeit befindliche Modell übertragen. Schwin⸗ 
det 5. B. das Eifen um !/,;, fo müſſen ı17/, Zoll des vergrößers 
ten Maßes — ı Fufi des wahren Maßes feyn. 

Lehmformen find jest fait nur mehr für hohle Gegenftände 
von bedeutender Größe (Keſſel, Gloden, Bildfäulen) im Ges 
brauch, weil ihre Verfertigung langwierig und mühſam ift, weß⸗ 
balb man fie, wo dieß nur immer angeht, durch Sandformen 
erfegt. Man verfertigt fie, fofern die Gußftüde rund find, durch 
Abdrehen mit einer Schablone, und bedarf dann feined Modells, 
oder es wird vielmehr das Modell ebenfalld durch Abdrehen aus 
Lehm gebildet. 

Formen, die zu mehrmaligem Gebrauche tauglich find, wers 
den fi) in der Regel nur dann bezahlen, wenn fehr viele ganz 
gleiche Gußſtücke Herzuftellen find. &ie haben den Vortheil, daß 
bei ihrer Anwendung alles Einformen und alle Modelle erfpart 
werden, weil fie aus feften Materialien beftehen. Eiſen wird 
felten in folchen dauernden Formen gegojfen, die dann immer aus 
Gußeifen gemacht find. Am allgemeinften kommen dergleichen in 
der Zinngießerei vor, wo man ſich ald Material zu denfelben des 
Meflings, des Bleies, des Zinns, des Sandfteind, Thonfchieferd 
und Gppfes bedient; in einzelnen Fällen können felbft Holz und 
Papier zu gewiſſen Beſtandtheilen der Zinngießerformen ange: 
wendet werden. Es fönnte überrafchend fcheinen, daß ein Metall 
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ohne Gefahr in eine aus dem nämlichen Metalle verfertigte Form 
gegoſſen werden kann (wie Eifen in Eifen, Zinn in Zinn); allein . 
wenn man bedenft, wie die in dem gefchmolzenen Metalle befinds 
liche Wärme fich, bei der guten Wärmeleitungsfähigfeit der Form, 
ſchnell in der ganzen Maſſe derfelben verbreitet, fo wird man bes 
greiflidy finden, daß feine Schmelzung der innern Formwaͤnde 
eintreten kann, ausgenommen e8 würde gar zu heiß eingegoſſen. 


8. Karmarſch. 


Beridtigungen. 
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